MAGANG TENTANG PENERAPAN KESEHATAN DAN

KESELAMATAN KERJA DI PT X PLANT II






MAGANG TENTANG PENERAPAN KESEHATAN DAN 
































PROGRAM DIPLOMA III HIPERKES DAN KESELAMATAN KERJA 







A. Latar Belakang 
Pada era globalisasi yang menginjak pada dunia pasar bebas dan dengan 
pesatnya pertumbuhan serta perkembangan pembangunan sektor industri. Adanya 
penerapan teknologi modern di dalam industri membuat perekonomian nasional 
berkembang dengan pesat, namun demikian perkembangan tersebut harus diiringi 
dengan adanya penerapan pada aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). 
Menyadari pentingnya aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja, pemerintah 
mengeluarkan Undang-Undang  Nomor 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja 
yang bertujuan melindungi tenaga kerja dan orang lain yang ada di tempat kerja. 
Dalam era industrialisasi penggunaan teknologi maju sangat diperlukan untuk 
meningkatkan efisiensi dan produktivitas kerja. Di pihak lain penggunaan teknologi 
maju juga cenderung akan meningkatkan resiko bahaya yang besar, yang dapat 
memberi dampak negatif bagi tenaga kerja. 
Sebagaimana yang tercantum dalam Undang-undang No.13 Tahun 2003 
tentang Ketenagakerjaan yang menyatakan hak tenaga kerja untuk memperoleh 
perlindungan atas keselamatan dan kesehatan kerja guna mewujudkan produktifitas 
yang optimal maka perusahaan menyelenggarakan upaya Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja (K3).  
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PT. X adalah salah satu industri yang bergerak di bidang manufaktur yang 
telah menerapkan  pelaksanaan Keselamatan, Kesehatan Kerja dan Lingkungan 
Hidup (K3LH) serta telah menyediakan APD bagi tenaga kerja maupun orang lain 
yang berada di tempat kerja, training K3, sarana dan prasarana pengolahan limbah 
hasil industri. 
Dengan maksud untuk memperkecil kerugian yang ada, maka berbagai upaya 
harus dilakukan agar tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja dapat tercapai. Tujuan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja tersebut menurut  Suma’mur, (1996) adalah : 
1. Melindungi tenaga kerja atas hak keselamatannya dalam melakukan pekerjaan 
untuk kesejahteraan hidup dan meningkatkan produksi serta produktivitas 
nasional. 
2. Menjamin keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja. 
3. Sumber produksi dipelihara dan dipergunakan secara aman dan efisien. 
Sedangkan tujuan Hygiene Perusahaan dan kesehatan kerja adalah menciptakan 
tenaga kerja yang sehat dan produktif (Suma’mur 1996). 
 
B. Tujuan Magang 
Adapun tujuan yang hendak dicapai dari kegiatan di PT. X ini adalah sebagai 
berikut : 
a. Mahasiswa dapat mengetahui kondisi perusahaan mengenai : 
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1) Proses produksi 
2) Faktor-faktor bahaya 
3) Potensi bahaya, dan lain-lain. 
b. Mengetahui gambaran penerapan K3LH di PT. X  
c. Mengetahui penerapan program keselamatan dan kesehatan kerja yang telah 
diterapkan di PT. X 
d. Memperoleh data keselamatan dan kesehatan kerja guna penyelesaian laporan 
penelitian. 
C. Manfaat Magang 
Pelaksanaan magang di PT. X ini di harapkan dapat memberikan manfaat 
bagi: 
1. Perusahaan 
a. Perusahaan dapat memanfaatkan hasil riset mahasiswa sebagai referensi dalam 
pelaksanaan program K3LH. 
b. Perusahaan mendapatkan informasi tambahan mengenai kondisi lingkungan 
kerja yang bisa digunakan sebagai bahan masukan untuk mengadakan tindakan 
koreksi dan perbaikan lingkungan di perusahaan. 
2. Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
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a. Memperoleh sarana pengembangan ilmu pengetahuan dan teknologi bidang K3 
bagi kemampuan dan kualitas mahasiswa dalam penerapan K3 di dunia kerja. 
b. Menambah kepustakaan untuk perkembangan ilmu pengetahuan tentang K3 dan 
bermanfaat dalam penerapan proses belajar mengajar. 
c. Sebagai sarana pengembangan ilmu Keselamatan dan Kesehatan Kerja bagi 
mahasiswa program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja. 
3. Mahasiswa 
a. Mahasiswa dapat menerapkan secara langsung ilmu yang telah didapat di bangku 
kuliah mengenai penerapan Kesehatan dan Keselamatan kerja. 
b. Mahasiswa dapat mengenal secara dekat dan nyata tentang karakteristik kondisi 
lapangan kerja di perusahaan tempat PKL. 
c. Mahasiswa dapat meningkatkan kemampuan dan menambah wawasan dalam 
bidang K3 serta mengetahui cara bertindak menjadi seorang ahli K3 yang 
berkualitas. 
d. Mahasiswa dapat memberikan kontribusi yang positif pada perusahaan tempat 
magang. 
e. Mahasiswa dapat menambah wawasan dan pengetahuan mengenai penerapan 
ilmu Kesehatan dan Keselamatan Kerja, ilmu Higene perusahaan yang 






BAB II  
METODA PENGAMBILAN DATA 
 
A. Persiapan 
Pada tahapan ini penulis melakukan beberapa tahapan persiapan yaitu sebagai 
berikut : 
1. Pencarian dan penentuan lokasi penelitian atau lokasi Praktek Kerja Lapangan 
(PKL)  
2. Pembuatan serta pengajuan ijin Praktek Kerja Lapangan di PT.X dan 
pengiriman proposal Praktek Kerja Lapangan ke PT. X  
3. Mempelajari dan memperdalam ilmu Hiperkes dan Keselamatan Kerja melalui 
study kepustakaan. 




Pengambilan data penelitian dilakukan di PT.X plant II yang terletak di 
daerah Pegangsaan, Jakarta Utara. Jenis perusahaan PT.X adalah manufaktur dan 
perakitan yang bergerak di bidang otomotif. 
 
C. Pelaksanaan 
1. Waktu Magang 
Magang dilaksanakan selama 2 (dua) bulan yaitu mulai dari tanggal 2 
Februari 2009 sampai dengan tanggal 31 Maret 2009 pada setiap hari kerja yaitu 
Senin-Jum’at pukul 07.30 – 16.30 WIB. 
 
D. Sumber Data 
Penulis mengumpulkan data dari : 
1. Data Primer 
Data primer adalah data yang didapat secara langsung melalui hasil 
observasi di lapangan dan wawancara ( interview) baik kepada pihak-pihak yang 
terkait maupun kepada tenaga kerja mengenai penerapan Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja. 
2. Data Sekunder 
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Data sekunder adalah data yang didapat dari dokumen-dokumen milik 
perusahaan atau dari referensi yang berhubungan dengan Hiperkes dan Keselamatan 
Kerja. 
 
E. Metode Penelitian 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode penelitian deskriptif 
yaitu metode yang memberikan gambaran sejelas-jelasnya mengenai individu, proses 
produksi dan sebagainya yang berhubungan dengan Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja di perusahaan. Penelitian dilakukan di PT. X Plant II Jakarta Utara dan sistem 








A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah dan Perkembangan PT X 
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PT. X merupakan Industri otomotif sepeda motor pertama dan terbesar di 
Indonesia. Perusahaan ini bergerak dibidang  manufaktur, perakitan dan distribusi.  
PT. X terbukti telah mampu memproduksi berbagai tipe sepeda motor yang sesuai 
dengan kebutuhan konsumen akan sarana transportasi yang handal, lincah dan 
ekonomis di Indonesia. Perusahaan ini berbentuk perseroan terbatas dengan status 
penanaman modal asing. Lokasi perusahaan berada di beberapa tempat di Jakarta, 
yaitu plant I dan kantor pusat yang memproduksi sepeda motor tipe bebek, plant II 
yang memproduksi sepeda motor type bebek dan sport, plant III yang memproduksi 
sepeda motor tipe bebek dan scootermatic, Dies & Mould Division, Training Centre, 
dan  Parts Centre. Hasil produksi PT. X telah mencapai lebih dari 50% pangsa pasar 
sepeda motor di Indonesia dan bahkan sudah dieksport ke beberapa Negara lain.  
Sejarah berdirinya PT. X ini  yaitu didirikan  pada tanggal 11 Juni 1971 
dengan nama PT. A,  kepemilikan saham mayoritas dimiliki oleh PT. A. Baru pada 
31 Oktober 2000 merger dengan beberapa anak perusahaan menjadi PT. X, 
selanjutnya status kepemilikan saham 50% milik PT. X dan 50% milik PT Y. 
Pada awal terbentuknya perusahaan, keseluruhan komponen didatangkan dari 
jepang dalam bentuk terurai atau CKD ( Completely Knock Down ). Baru mulai tahun 
1974 seiring dengan ketentuan pemerintah untuk melakukan program lokalisasi 
komponen, secara bertahap komponen mulai dibuat di dalam negeri. Pada tahun 1971 
PT. X hanya memproduksi sepeda motor di bawah 10.000 unit, tapi kini kapasitas 
produksi terpasang telah mencapai 3.000.000 unit/tahun. 
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Perkembangan PT. X juga dapat dilihat dari karyawan yang terlibat 
didalamnya, kini PT.”Q” telah memperkerjakan lebih dari 12.000 orang karyawan 
yang bekerja di berbagai bidang. Sebagai perusahaan yang memiliki komitmen tinggi 
terhadap kepuasan pelanggan, PT. X menerapkan management dan teknologi modern 
dalam proses produksinya yang didukung oleh operator terampil dan berpengalaman 
serta menjamin hasil akhir produksi yang berkualitas tinggi. Selain itu PT. X telah 
mendapatkan sertifikasi tingkat nasional maupun internasional diantaranya : 
a. Japan industrial standard (JIS) 
b. Standar industrial indonesia (SII) 
c. Standar nasional indonesia (SNI) 
d. ISO 9001 : 2000 
e. ISO 14001 
f. ISO 17025  
g. OHSAS 18001 
h. PerMenaker 05/1996 dengan pencapaian BENDERA EMAS 
2. Visi dan Misi PT X 
PT. X adalah perusahaan yang menjalankan fungsi produksi, penjualan dan 
pelayanan purna jual yang lengkap untuk kepuasan pelanggan dan memiliki Visi dan 
Misi sebagai berikut :  
a. VISI : 
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PT. X senantiasa berusaha untuk mencapai yang terbaik dalam industri 
sepeda motor di Indonesia, untuk memberi manfaat bagi masyarakat luas dalam 
menyediakan alat transportasi yang berkualitas tinggi sesuai kebutuhan konsumen 
dengan harga yang terjangkau. Serta didukung oleh fasilitas manufaktur terpadu, 
teknologi mutakhir, pemeliharaan, suku cadang dan management professional. 
b. MISI : 
PT. X bertekad untuk menyediakan sepeda motor yang berkualitas tinggi 
dan handal sebagai sarana transportasi bagi masyarakat yang sesuai dengan 









3. Struktur Organisasi 
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Di PT. X plant II kegiatan proses produksinya meliputi : 
1. Pressing 
Pressing merupakan kegiatan memotong logam kemudian mencetaknya 
menjadi bagian sepeda motor. Pada proses ini digunakan dua jenis bahan baku yaitu 
Steel part bentuk sircoil (lembaran) dan steel part bentuk pipe (pipa), steel part sircoil 
mengalami proses blanking yaitu pemotongan sesuai dengan ukuran dan bentuk yang 
dibutuhkan, kemudian proses drawing yaitu proses pencetakan dengan mesin, dan 
trimming yaitu pemotongan bagian-bagian yang tidak dibutuhkan (scrub), steel part 
pipe mengalami proses bending yaitu pembengkokan dan cutting piecing yaitu 
pemotongan dan pelubangan. 
2. Welding 
 Welding adalah proses pengelasan dengan tujuan untuk menyambung 
bagian-bagian  komponen sepeda motor menjadi bagian yang lebih kompleks. Pada 
proses Welding terdiri dari dua bagian yaitu Welding 2A dan 2B. Welding 2A 
(Welding Frame) bertugas untuk mengelas kerangka sepeda motor (Frame Body) 
yaitu rangka atas dan bawah yang digabung menjadi frame body yang utuh, 
sedangkan Welding 2B (Welding Unit) bertugas untuk mengelas tangki sepeda motor 





Proses buffing atau pengamplasan merupakan proses menghaluskan bagian 
komponen sepeda motor  yaitu dengan  menempelkan dan menekan bagian yang akan 
dihaluskan pada mesin buffing. 
4. Whell Assy 
Wheel Assy adalah proses pemasangan jari-jari pada velg dan pemasangan 
ban sepeda motor menjadi unit roda sepeda motor. Selain itu dilakukan juga 
pengecekan setiap bagian pada jari-jari yang dipasang untuk lebih memastikan faktor 
ketelitian. 
5. Rim Forming 
Rim Forming adalah sebuah proses pembuatan velg sepeda motor. 
6. Platting 
Platting merupakan proses pelapisan logam dengan prinsip ionisasi, pada 
proses ini rim/velg  dicelupkan ke dalam bak- bak yang berisi larutan logam seperti 
nikel dan krom. Tujuannya adalah agar rim/velg tidak mudah keropos dan berkarat. 
7. Painting 
Pada proses ini, bagian-bagian sepeda motor dicat sesuai dengan warna 
yang diinginkan. Ada dua jenis painting yaitu painting steel dan painting plastic. 
Pada proses Painting steel, part sepeda motor dari bahan logam dicat dengan dua cara 
yaitu spraying (dengan robot dan manual) atau dengan cara dipping yaitu dicelupkan 
pada bak yang berisi cat. Pada proses painting plastic, part sepeda motor dari bahan 
plastic dicat dengan cara manual spraying dan dengan robot. 
8. Plastic Injection 
 15 
Plastik injection merupakan pembuatan bagian-bagian sepeda motor dari 
bahan plastik. Prosesnya dimulai dari penyedotan bijih plastik ABS kedalam mesin 
hoopler, dipanaskan sampai cair, kemudian dicetak sesuai model atau bentuk dan 
ukuran yang diinginkan dan diakhiri dengan menghilangkan  scrub. 
9. Die Casting 
Die Casting merupakan proses pembuatan bagian-bagian mesin (part 
engine). Pada bagian ini alumunium padat (ingot) dicairkan pada suhu tinggi di dalam 
mesin melting. Kemudian alumunium cair dicetak menjadi part engine. Tahap akhir 
dari bagian ini adalah pembuangan scrub. 
Proses produksi ini menghasilkan part engine berupa Crank Case R/L 
KPH, Crank Case R KEVF, Cylinder Comp KPH, Cylinder Comp KFM dan Plate Oil 
Separator. Die Casting terdiri dari beberapa seksi kerja yaitu : 
a. Melting 
Pada bagian ini alumunium padat (ingot) dicairkan ke dalam tungku pemanas 
dengan suhu yang tinggi berkisar ±700ºC 
b. Supply Molten 
Merupakan proses dimana cairan ingot setelah dari melting dipindahkan ke mesin 
molten dengan menggunakan forklift.  
c. Low Pressure Die Casting dan Gravity Die Casting 
Low Pressure Die Casting (LPDC) yaitu proses pencetakan dari cairan ingot 
menjadi part engine dengan menggunakan tekanan, proses ini  berlangsung di 
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mesin Dies. Gravity Die Casting merupakan proses pembuatan part engine 
dengan cara menuangkan cairan ingot ke dalam cetakan.  
d. Trimming 
Part engine yang telah terbentuk kemudian dibuang bagian-bagian yang tidak 
berguna dengan cara memukul. Sisa-sisa part ini disebut Scrub. 
e. Finishing 
Hasil part engine yang sudah ditrimming kemudian dihaluskan dengan mesin 
kikir dan jadilah part engine. 
10. Gravity Die Casting 
Gravity Die Casting merupakan proses pembuatan part engine dengan 
menggunakan cetakan.  
11. Machining 
Machining merupakan proses pembuatan mesin-mesin sepeda motor dengan 
menggunakan peralatan machining dan bahan baku yang digunakan merupakan 
produk dari die casting. Dibagi menjadi empat yaitu M/C Crank Case, M/C Crank 
Shaft dan M/C Cylinder Comp dan  M/C Cylinder Head. 
12. General Sub Assy 
Pada bagian ini bagian-bagian sepeda motor dirakit menjadi bagian yang 
lebih komplek. 
13. Final Assembling 
Pada bagian ini bagian-bagian sepeda motor yang merupakan produk dari 
berbagai proses diatas dirakit menjadi sepeda motor siap pakai. 
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14. Final Inspection 
Pada proses ini sepeda motor telah mengalami uji coba terakhir baik pada 
mesin, tes elektrik dan fungsi-fungsinya. 
15. Shipping 
Bagian shipping bertugas menyimpan, menyiapkan, dan melakukan 
pengiriman barang sepeda motor kepada para pelanggan. Pengiriman barang selalu 
disertai dengan pencatatan yang cermat sehingga setiap barang yang keluar dapat 
dideteksi keberadaannya.  
Adapun tahapan atau alur dari proses produksi adalah sebagai berikut : 
1. Metal Forming 
 
 
2. Plastic Injection 
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C. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
Faktor bahaya adalah segala sesuatu yang ada di tempat kerja yang dapat 
menimbulkan terjadinya penyakit akibat kerja. Faktor bahaya yang terdapat di 
lingkungan kerja PT. X plant II adalah : 
a. Kebisingan 
Dalam memperoleh data kebisingan, penulis tidak melakukan pengukuran 
sendiri tetapi menggunakan data pengukuran kebisingan yang telah dilakukan oleh 
seksi Enviroment & ISO 14001. Pengukuran kebisingan di PT. X plant II 
dilakukan pada setiap semester atau dua kali dalam setahun. Alat yang digunakan 
adalah Sound Level Meter (jenis LA 2560 Merk Ono Sokki), kalibrasi alat 
dilakukan setiap tahun. Spesifikasi alat ini adalah pengukuran alat intensitas 
sekaligus frekuensi kebisingan. Tenaga kerja terpapar kebisingan selama melakukan 
pekerjaan dalam waktu 8 jam perhari selama 5 hari jam kerja. Pengukuran dilakukan 
di setiap seksi yang dilakukan dengan jarak 1 meter dari sumber bising. Data 
pengukuran intensitas kebisingan dapat dilihat dalam lampiran.  
Baku mutu yang digunakan dalam pengukuran kebisingan adalah Keputusan 
Menteri Tenaga Kerja No.Kep-51/MEN/1999 tentang Nilai Ambang Batas Faktor 
Fisika di Tempat Kerja. Nilai Ambang Batas adalah standar faktor tempat kerja yang 
diterima tenaga kerja tanpa mengakibatkan penyakit atau gangguan kesehatan dalam 
pekerjaan sehari-hari untuk waktu tidak melebihi 8 jam perhari atau 40 jam 
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perminggu. Berdasarkan sistem jam kerja yang diterapkan oleh PT. X yaitu 8 jam 
perhari maka Nilai Ambang Batas pemajanan kebisingan adalah tidak lebih dari 85 
dB. 
Dari pengukuran yang telah dilakukan di hampir seluruh seksi menunjukan 
bahwa kadar kebisingan yang ada melebihi Nilai Ambang Batas yang telah 
ditentukan. Sumber bising berasal dari mesin-mesin produksi yang digunakan dan 
dari proses produksi yang dilakukan. Dalam mengatasi atau mengurangi intensitas 
kebisingan tersebut maka para tenaga kerja dilengkapi dengan Alat Pelindung Diri 
berupa Ear plug dan atau ear muff yang disediakan secara cuma-cuma disetiap seksi 
yang intensitas kebisingannya melebihi Nilai Ambang Batas. Kedisiplinan tenaga 
kerja dalam menggunakan Earplug diakui sangat kurang karena pada kenyataannya 
tenaga kerja banyak yang melepas Ear plug saat bekerja dan menggantinya dengan 
kapas, karena memang diakui penggunaan Alat Pelindung Diri tidaklah nyaman dan 
mengurangi keleluasaan dalam beraktivitas. Selain upaya penggunaan Alat Pelindung 
Diri, telah dilakukan pula upaya administratif berupa pengaturan jam istirahat. Sistem 
rekayasa engineering juga telah dilakukan tapi belum sepenuhnya berjalan karena 
terdapat keterbatasan dalam pelaksanaannya.  
b. Penerangan 
Dalam memperoleh data penerangan, penulis tidak melakukan pengukuran 
sendiri tetapi menggunakan data pengukuran penerangan yang telah dilakukan oleh 
seksi Industrial Health Care. Pengukuran pencahayaan atau penerangan di PT. X 
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plant II dilakukan dua kali dalam satu tahun. Alat yang digunakan adalah Lux Meter 
merk Hoiki tipe 3421. Alat ini dikalibrasikan setiap tahun di Balai Laboratorium 
Standar Nasional Satuan Ukur Direktorat Meteorologi Departemen Perdagangan. 
Data pengukuran penerangan dapat dilihat dalam lampiran. 
c. Iklim Kerja 
Dalam memperoleh data iklim kerja, penulis tidak melakukan pengukuran 
sendiri tetapi menggunakan data pengukuran iklim kerja yang telah dilakukan oleh 
seksi Industrial Health Care. Alat yang digunakan adalah Questemp ˚36 merek 
Quest buatan Amerika Serikat. Untuk menjaga keakuratan hasil pengukuran, alat 
ini di kalibrasi setiap tahun. Pengukuran dilakukan dua kali dalam satu tahun. 
Pengukuran meliputi pengukuran WBGT in dan humidity di setiap seksi kerja. 
Data pengukuran penerangan dapat dilihat dalam lampiran. 
d. Emisi  
Emisi kendaraan di PT. X plant II berasal dari kendaraan milik perusahaan 
sendiri maupun milik vendor yang masuk ke area perusahaan. Untuk menjaga 
kualitas udara di lingkungan perusahaan dilakukan pengukuran emisi oleh seksi 
Environment & ISO 14001. 
Tes emisi kendaraan milik perusahaan yaitu Forklift, truck PC Plant, dan 
towing car, dilakukan dua kali dalam satu tahun. Sedangkan tes emisi untuk 
kendaraan bukan milik perusahaan antara lain Truck vendor, Truk ekspedisi dan 
truck sampah dilakukan satu kali dalam satu tahun.  
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a. Pengukuran Ambien Udara dan Cerobong Asap 
PT. X melakukan pengukuran ambien udara dan cerobong asap bekerja sama 
dengan Balai Besar Laboratorium Kesehatan Dan Keselamatan Kerja 
Departemen Ketenagakerjaan. Pengukuran ini dilakukan dua kali dalam satu 
tahun. 
2. Potensi Bahaya 
Potensi bahaya adalah segala sesuatu yang ada di tempat kerja yang dapat 
menimbulkan terjadinya suatu kecelakaan kerja. PT X plant II telah melakukan 
identifikasi potensi bahaya yang selalu di perbaharui apabila terjadi perubahan atau 
penambahan proses kerja di area perusahaan. Identifikasi ini meliputi potensi bahaya 
hazardous chemical, machinery/tool hazards, electrical, gravity hazards, ergonomi, 
biological hazards, bahaya radiasi, lingkungan fisik pekerjaan, benda kerja dan 
potensi bahaya lain yang muncul dalam proses kerja.  
Setelah mengetahui potensi bahaya K3 yang ada, selanjutnya  dilakukan 
penilaian resiko dan dilakukan upaya pengendalian bahaya. Penilaian resiko 
dilakukan dua kali yaitu penilaian resiko awal dan penilaian resiko sesudah 
pengendalian. Identifikasi bahaya sekaligus penilaian resiko dan upaya pengendalian 
yang dilakukan dapat dilihat di lampiran.  
 
D. Sistem Manajemen K3 dan Lingkungan Hidup 
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Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) adalah 
bagian dari sistem manajemen secara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, 
perencanaan, tanggung jawab, pelaksanaan, prosedur, proses dan sumber daya yang 
dibutuhkan bagi pengembangan, penerapan, pencapaian, pengkajian dan 
pemeliharaan kebijakan K3 dalam rangka pengendalian resiko yang berkaitan dengan 
kegiatan kerja yang aman, efisien dan produktif. Dalam hal ini PT. X telah memiliki 
komitmen yang cukup baik mengenai Implementasi Sistem Manajemen K3. Ini 
tercermin dari program-program yang  telah dibuat dan diselenggarakan di PT. X. 
Penerapan implementasi SMK3 dirasa sangat penting untuk diselenggarakan karena 
PT. X memahami betul akan besarnya manfaat dari penerapan SMK3.  
Tujuan dari penerapan Sistem Manajemen K3 adalah untuk menciptakan 
suatu sistem K3 di tempat kerja dengan melibatkan unsur manajemen, tenaga kerja, 
kondisi dan lingkungan kerja yang terintegrasi dalam  rangka : 
1. Mencegah dan mengurangi kecelakaan dan penyakit akibat kerja. 
2. Menciptakan tempat kerja yang aman terhadap kebakaran, peledakan dan 
kerusakan yang pada akhirnya akan melindungi investasi yang ada, serta 
membuat tempat kerja yang sehat. 
3. Menciptakan efisiensi dan produktivitas kerja karena menurunnya biaya 
kompensasi akibat sakit atau kecelakaan kerja. 
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Penerapan dari Sistem manajemen kesehatan dan keselamatan kerja yang 
diselenggarakan di  PT. X dapat dideskripsikan sebagai berikut : 
1. Komitmen K3L dan Kebijakan K3L 
Pentingnya komitmen untuk menerapkan SMK3 di tempat kerja adalah 
dukungan penuh dari seluruh pihak yang ada di tempat kerja, terutama dari pihak 
pengurus dan tenaga kerja. Selain itu juga dibutuhkan peran serta dari pihak-pihak 
lain dalam penerapan ini. Untuk mendukung lancarnya penerapan SMK3 PT. X telah 
membentuk organisasi-organisasi di tempat kerja yang secara khusus mengurus 
masalah implementasi SMK3 yaitu dibawah EHS (Environment, Health and Safety) 
departemen. PT. X juga menyediakan anggaran dan personel, anggaran yang 
dimaksudkan disini adalah anggaran untuk melakukan seluruh kegiatan penerapan 
dari SMK3. EHS departemen bertugas melakukan perencanaan K3 dan kemudian 
melakukan penilaian atas kinerja K3.  
Kebijakan K3 dari suatu organisasi adalah merupakan pernyataan yang 
disebarluaskan kepada umum dan ditandatangani oleh manajemen senior sebagai 
bukti pernyataan komitmennya dan kehendaknya untuk bertanggung jawab terhadap 
K3. PT. X telah memiliki kebijakan lingkungan, kesehatan dan keselamatan kerja 
yang berpedoman pada ISO 14001 (2004) dan SMK3 dan ditandatangani langsung 
oleh President Director dan Executive Vice President Director. Kebijakan K3L pada 
PT. X isinya yaitu :  
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a. Menciptakan kondisi kerja, proses kerja dan produk yang aman dan ramah 
lingkungan dengan memperhatikan pencegahan pencemaran pada setiap tahapan 
proses. 
b. Melakukan pengamanan dan perlindungan sumber daya perusahaan. 
c. Mematuhi dan memenuhi peraturan pemerintah serta persyaratan lain yang terkait 
di bidang Lingkungan, Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
d. Melakukan tindakan perbaikan yang berkesinambungan dalam pengelolaan 
Lingkungan, Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
e. Berperan serta dalam pembinaan lingkungan dan masyarakat sebagai wujud 
tanggungjawab sosial. 
Kebijakan K3L ini dimaksudkan untuk menjelaskan kepada karyawan, pemasok dan 
pelanggan PT. X bahwa K3 adalah bagian yang tak terpisahkan dari seluruh operasi. 
Maka dari itu kebijakan K3L ini dikomunikasikan dan disosialisasikan kepada 
karyawan, mitra kerja perusahaan dan seluruh pihak yang terkait di lingkungan PT. X 
serta ditinjau ulang secara berkala.   
Selain Kebijakan Lingkungan dan K3 PT. X juga mempunyai Kebijakan Mutu 
yang berpedoman pada Sistem Manajemen Mutu ISO 9001 : 2000 yang isinya adalah :  
a. Membuat produk dan memberikan pelayanan yang bermutu tinggi serta sesuai dengan 
harapan para pelanggan. 
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b. Membuat produk dan memberikan pelayanan secara efisien dengan 
memperhatikan unsur-unsur QCDDM (Quality, Cost, Delivery, Development, 
Moral) secara seimbang. 
c. Membangun budaya dan etos kerja yang produktif dengan melaksanakan 
kegiatan 5K + 2S 
d.  Membangun kompetensi Sumber Daya Manusia yang berwawasan mutu serta 
mampu berperan serta dalam program peningkatan mutu produk dan layanan. 
2. Program K3  
EHS departemen telah menyelenggarakan program K3 sebagai bentuk 
penerapan dari SMK3 yang pelaksanaannya dilakukan oleh Sub Dept Safety dan Sub 
Dept Industrial Health Care. Penyelenggaraan kegiatan keselamatan dan kesehatan 
kerja berada dibawah Sub Dept Safety. Safety sendiri mempunyai tujuan umum 
mencegah kecelakaan kerja in plant maupun out plant serta memenuhi indeks K3 
sesuai dengan peraturan pemerintah. Target safety yaitu mencapai zerro accident atau 
meminimalkan accident. Adapun kegiatan yang dilakukan meliputi : 
a. Genba 
Genba merupakan kegiatan patroli (semacam inspeksi) yang dilaksanakan 
untuk mendeteksi secara dini adanya penyimpangan di tempat kerja dan 
sekitarnya yang dinilai dapat menimbulkan bahaya kecelakaan atau penyakit 
akibat kerja. Motto dalam pelaksanaan genba adalah "Mencatat apa yang kita 
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lihat dan melihat apa yang kita catat", artinya segala temuan yang didapat dicatat 
kemudian dari catatan tersebut dilakukan tinjauan/evaluasi.  
Genba yang telah dilaksanakan kemudian dilanjutkan dengan meeting untuk 
membahas temuan-temuan yang ada. Prosedur Genba itu sendiri dimulai dari 
koordinasi pelaksanaan genba sampai dengan monitoring pelaksanaan tindakan 
perbaikan dan pencegahan. Alur proses pelaksanaan Genba yaitu : 
1) Dimulai dari bagian Safety yang melakukan koordinasi pelaksanaan Genba. 
2) Peserta Genba yang terdiri dari personal EHS (Environment, Industrial Health 
Care and Safety), General affair dan bagian terkait (bagian yang area kerjanya 
dilakukan Genba) melakukan Genba. 
3) Peserta Genba mencatat semua temuan yang bertentangan dengan 5K2S dan 
LK3. Temuan Genba berisi temuan masalah berikut tindakan perbaikan yang 
akan dilakukan oleh bagian yang terkait. 
4) Setelah melakukan Genba, peserta Genba kemudian melakukan meeting 
koordinasi untuk membahas temuan Genba sebelumnya. 
5) Bagian safety bertugas merekap semua temuan dan mendistribusikannya ke 
bagian terkait. 
6) Bagian terkait melakukan perbaikan atas semua temuan Genba. 
7) Bagian Safety memonitor pelaksanaan perbaikan, jika perbaikan tidak 
diselesaikan maka bagian safety bertugas mengkonfirmasi kepada bagian 
terkait atas temuan Genba yang belum selesai. PICA Genba dibuat apabila 
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bagian terkait tidak melakukan tindakan perbaikan yang disepakati sesuai 
jadwal. 
b. P5M 
P5M merupakan kegiatan yang dilakukan sebelum melakukan pekerjaan 
yang berisi pengarahan yang diberikan oleh kepala seksi atau foreman kepada 
tenaga kerja. Kegiatan P5M dilakukan disetiap seksi sebelum melakukan 
pekerjaan. Pengarahan yang disampaikan meliputi 5K2S, disiplin pemakaian 
APD, himbauan-hiambaun mengenai tata tertib atau rambu-rambu dalam bekerja 
dan sebagainya. 
c. Weekly Report 
Weekly Report merupakan laporan mingguan yang dilakukan oleh personal 
EHS Departemen kepada kepala seksi mengenai kegiatan yang dilakukan selama 
satu minggu. Pelaksanaannya dilakukan setiap hari jumat yang bertempat di Plant 
I Jakarta Utara. 
d. Pelatihan Tenaga Kerja 
PT. X menyelenggarakan pula pelatihan-pelatihan kepada para tenaga kerja. 
Pelatihan K3 yang diberikan di PT X  meliputi: 
a. Fire Fighting 
Pelatihan penanggulangan kebakaran bertujuan untuk menyiapkan tenaga 
kerja dalam menghadapi kebakaran. Pelatihan tersebut meliputi pelatihan 
mental dan pelatihan ketrampilan dalam menggunakan alat pemadam api, 
yaitu Alat Pemadam Api Ringan (APAR), karung basah, dan hydrant. 
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Pelatihan Fire Fighting diberikan kepada seluruh new employee dan old 
employee secara bertahap. 
b. Safety Riding 
Pelatihan tersebut diberikan untuk meningkatkan pengetahuan karyawan 
dalam berkendara yang benar dan aman serta untuk mengurangi kecelakaan 
out plant. 
3. Audit SMK3 
Audit SMK3 adalah pemeriksaan secara sistematik dan independen, untuk 
menentukan suatu kegiatan dan hasil-hasil yang berkaitan sesuai dengan pengaturan 
yang direncanakan dan dilaksanakan secara efektif dan cocok untuk mencapai 
kebijakan dan tujuan perusahaan. Tujuan audit SMK3 adalah untuk membuktikan dan 
mengukur besarnya keberhasilan pelaksanaan dan penerapan SMK3 di tempat kerja.  
a. Audit Internal  
Audit internal K3 adalah suatu audit K3 yang dilaksanakan didalam 
perusahaan dan dilakukan oleh Auditor K3 yang berasal dari perusahaan yang 
bersangkutan tersebut. PT. X telah rutin melakukan Audit internal setiap semester 
atau setiap 6 bulan sekali. Audit internal ini bertujuan untuk membantu pimpinan 
perusahaan untuk mengetahui ketimpangan dalam unsur sistem dan operasi dari 
produksi, sehingga dapat dilakukan usaha perbaikan dan peningkatan mutu 
pelaksanaan K3 secara berkesinambungan. Tim auditor K3 tidak hanya berasal 
dari EHS departemen saja  karena personil dari EHS departemen yang terbatas. 
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Tim auditor K3 dipilih secara resmi oleh pimpinan perusahaan dan bertanggung 
jawab secara langsung serta harus membuat laporan hasil audit K3.  
Tim Auditor K3 sebelum melakukan audit perlu dijelaskan mengenai 
metode dan mekanisme audit yang meliputi standard penilaian audit, cara 
pemeriksaan, verifikasi temuan dan cara pelaporan audit. Selama melaksanakan 
audit, auditor harus dibebaskan dari tugas kerja sehari-hari dan dapat berperan 
sebagai pihak ketiga dalam melihat keadaan unit kerja agar dapat memberikan 
masukan yang objektif kepada pimpinan unit setempat. Tugas auditor adalah 
melakukan pemeriksaan secara objektif  ke tempat kerja atau unit kerja dan 
mengadakan wawancara dengan pekerja untuk pembuktian (verifikasi). 
Pelaksanaan audit menggunakan daftar periksa atau checklist sebagai pedoman 
sehingga diharapkan tidak ada pemeriksaan yang terlewatkan. Pemeriksaan yang 
dilakukan meliputi kelengkapan dokumen dan inspeksi ke lapangan atau tempat 
kerja. Inspeksi ke lapangan ini bertujuan untuk melihat secara langsung sifat 
operasi, paparan resiko, perangkat lunak yang meliputi pelaksanaan prosedur, 
peraturan, organisasi dan karyawan. Hasil pemeriksaan audit yang berupa 
temuan-temuan akan dijadikan acuan untuk melakukan rencana perbaikan. Pada 
prinsipnya pelaksanaan Audit internal ini dilakukan untuk mempersiapkan Audit 
Eksternal yang rutin dilakukan setiap satu tahun sekali. 
b. Audit Eksternal 
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Audit Eksternal K3 adalah suatu audit K3 yang dilakukan oleh auditor K3 
dari luar seperti dari pemerintah, surveyor, asuransi, ahli K3, pihak III, konsultan 
dan lain-lain yang bertujuan untuk menilai mutu pelaksanaan manajemen K3 dan 
membantu dalam peningkatan mutu manajemen K3 pada perusahaan yang di 
audit. PT.X telah rutin melaksanakan Audit Eksternal setiap satu tahun sekali  
dengan auditor PT. Sucofindo selaku badan Audit eksternal yang ditunjuk oleh 
pemerintah. PT. X  telah berhasil menerapkan SMK3 dengan baik, ini terbukti 
dari tingkat pencapaian audit dan penghargaan yang diterima oleh PT. X yaitu 
berupa Sertifikat dan Bendera Emas. 
4. P2K3 
P2K3 atau Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja ialah badan 
pembantu di tempat kerja yang merupakan wadah kerjasama antara pengusaha dan 
pekerja untuk mengembangkan kerjasama saling pengertian dan partisipati efektif 
dalam penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja. Panitia Pembina Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja PT. X telah dibentuk terutama untuk memenuhi Undang-undang 
No. 1 tahun 1970 pasal 10. Fungsi P2K3 ialah : 
a. Menghimpun dan mengolah segala data dan atau permasalahan Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja di tempat kerja. 
b. Mendorong ditingkatkannya penyuluhan, pengawasan, latihan dan penelitian 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja.  
c. Membantu pengusaha dalam : 
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1) Mengevaluasi cara kerja, proses dan lingkungan kerja. 
2) Menentukan tindakan koreksi dengan alternatif terbaik. 
3) Mengembangkan sistem pengendalian bahaya. 
4) Mengevaluasi timbulnya kecelakaan, penyakit akibat kerja. 
d. Memberikan masukan kepada pimpinan perusahaan dalam menyusun kebijakan 
manajemen.   
Anggota-anggota P2K3 berasal dari tingkat EHS departemen sebagai 
sekretaris, sampai kepala bagian setiap seksi departemen di perusahaan, kemudian 
anggota-anggota P2K3 terdiri dari unsur pengurus dan tenaga kerja. Adapun struktur 
organisasi P2K3 adalah sebagai berikut : 
a. Dewan pembina : direktur utama, wakil direktur utama dan direksi 
b. Ketua Pelaksana : direksi 
c. Pengurus harian : bagian divisi 
d. Pelaksana harian : bagian departemen, sub departemen, kepala seksi 
e. Advisor  : perwakilan dari jepang 
Untuk lebih jelasnya, dapat dilihat pada gambar struktur organisasi P2K3 (lampiran).  
Tugas pokok Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja ialah 
memberikan saran dan pertimbangan baik diminta ataupun tidak kepada pengurus 
atau pengusaha mengenai Keselamatan dan Kesehatan Kerja. Berikut adalah tugas 
dari anggota-anggota P2K3 : 
a. Tugas Dewan Pembina : 
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1) Membuat Kebijakan Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
2) Memutuskan hal-hal yang bersifat kebijakan yang menyangkut karyawan 
secara umum. 
3) Menyediakan sumber daya untuk meningkatkan efektifitas kinerja 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
b. Tugas Ketua : 
1) Memimpin semua rapat pleno atau menunjuk anggota untuk memimpin rapat. 
2) Menentukan langkah, policy demi terciptanya pelaksanaan program-program. 
3) Mempertanggungjawabkan pelaksanaan K3 di perusahaan kepada Depnaker 
melalui pimpinan perusahaan. 
4) Mempertanggungjawabkan pelaksanaan program P2K3 di perusahaan kepada 
Direksi atau Dewan Pembina. 
c. Tugas Sekretaris : 
1) Membuat undangan rapat dan notulen rapat. 
2) Mengelola administrasi surat-surat P2K3. 
3) Mencatat data-data. 
4) Memberikan bantuan dan saran yang dibutuhkan seksi. 
5) Membuat laporan mengenai Unsafe Act dan Unsafe Condition di tempat 
kerja. 
d. Tugas Anggota : 
1) Mengikuti rapat-rapat dan melakukan pembahasan atas persoalan yang 
diajukan dalam rapat. 
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2) Melaksanakan program yang telah ditetapkan oleh P2K3. 
3) Melaporkan kepada Ketua atas pelaksanaan program atau kegiatan-kegiatan 
yang telah dilaksanakan. 
5. 5K2S  
5K2S (Ketertiban, Kerapian, Kebersihan, Kedisiplinan, Kelestarian, 
Semangat Kerja, Safety) adalah alat untuk melihat masalah atau problem di tempat 
kerja yang lebih dekat lagi guna perbaikan lebih lanjut. Tujuan secara umum adalah 
untuk melindungi serta mengamankan sumber daya yang dimiliki oleh perusahaan 
berupa manusia dan sumber daya lainnya dari ancaman bahaya-bahaya kecelakaan, 
kebakaran, peledakan, penyakit akibat kerja dan pencemaran lingkungan. Sedangkan 
tujuan secara khusus untuk meningkatkan kualitas, produktivitas, efisiensi 
perusahaan, kepuasan pelanggan, semangat kerja karyawan dan mencegah 
kecelakaan. 5K2S sendiri merupakan kepanjangan dari : 
a. Ketertiban 
yaitu memisahkan barang yang diperlukan dan yang tidak diperlukan, jangan 
meletakkan barang yang tidak diperlukan di tempat kerja. 
b. Kerapian 
yaitu merapikan dan mengatur barang-barang agar mudah ditemukan dan mudah 
diambil pada saat dibutuhkan. 
c. Kebersihan 
yaitu membersihkan lingkungan kerja dari debu, kotoran, dan sampah. 
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d. Kedisiplinan 
yaitu memahami aturan-aturan yang telah diputuskan bersama. 
e. Kelestarian 
yaitu memelihara dan melestarikan yang telah ada, melaksanakan tata tertib, rapi 
dan bersih. 
f. Semangat kerja 
yaitu partisipasi aktif dari semua tingkat jajaran karyawan disertai usaha untuk 
meningkatkan hasil kerja yang maksimal. 
g. Safety 
yaitu selalu memelihara keselamatan dan kesehatan kerja dengan memahami cara 
kerja yang benar dan aman serta menggunakan perlengkapan kerja yang telah 
ditentukan. 
Dalam pelaksanaan 5K2S, setiap seksi atau area produksi yang berhasil 
melaksanakan 5K2S dan menjalankannya sesuai dengan kriteria yang dianjurkan 
akan mendapatkan penghargaan berupa bendera ’’PATAKA”. Pemberian 
penghargaan ini dilakukan setiap 1 bulan sekali oleh Dept. Safety.     
6. Sistem Dokumentasi 
Dokumen-dokumen mengenai K3 didokumentasikan dengan 
menggunakan standar OHSAS 18001 dan SMK3 Permenaker No. 05 tahun 1996. 




3. Instruksi kerja 
4. Formulir 
Semua dokumen tersebut dipelihara dan dilakukan pengendalian 
dokumen yang berkesinambungan. Selain itu dokumen-dokumen tersebut juga harus 
tersedia di area kerja dan dapat diakses oleh karyawan apabila dibutuhkan        
7. Pemasyarakatan dan Sosialisasi K3 
Pemasyarakatan dan sosialisasi keselamatan dan kesehatan kerja 
dilakukan dengan tujuan untuk meningkatkan pengetahuan dan kesadaran tenaga 
kerja tentang keselamatan kerja, sehingga program keselamatan dan kesehatan kerja 
bisa berjalan dengan baik tentunya oleh partisipasi tenaga kerja.  
Sosialisasi dilakukan dengan usaha-usaha sebagai berikut: 
a. Pemasangan Undang-undang No. 1 tahun 1970, kebijakan LK3 dan Kebijakan 
Mutu di Setiap unit kerja. Pemasangan tanda bahaya atau Safety Sign. 
Pemasangan tanda bahaya dilakukan di beberapa lokasi pabrik yang perlu 
mendapatkan perhatian bagi seluruh tenaga kerja maupun orang lain yang berada 
di lokasi tersebut. Pembuatan dan pemasangan tersebut dilakukan langsung oleh 
Sub Dept Safety. Tanda bahaya (Safety Sign) tersebut antara lain: 
1) Rambu-rambu lalu lintas, seperti tanda batas kecepatan maksimum kendaraan, 
penunjuk arah, larangan masuk, larangan parkir, dan lain-lain. 
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2) Rambu Keselamatan kerja, seperti ”awas panas”, ”awas ada galian”, ”awas 
ada bahan beracun”, ”dilarang mengaktifkan HP”, ”Dilarang Merokok”. 
3) Himbauan, seperti ”Pakailah pakaian kerja dengan baik dan benar” serta 
himbauan ”Tidak menggunakan Ear Plug di daerah ini, Resiko dua tahun anda 
akan mengalami tuli”. 
8. Anggaran 
Perusahaan telah menyediakan anggaran yang cukup besar untuk 
pelaksanaan kegiatan yang berhubungan dengan program Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja dan penggunaannya pun cukup jelas. Komitmen perusahaan dalam 
penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja dapat dilihat dari anggaran yang 
diberikan untuk menyediakan seluruh APD yang diperlukan oleh tenaga kerja, 
penanggulangan kebakaran, dan pelatihan bagi tenaga pekerja. 
 
E. Sistem Manajemen Lingkungan 
Dalam operasional bisnisnya untuk memproduksi sepeda motor, PT. X 
memiliki tujuan untuk menjadi perusahaan yang berwawasan lingkungan. Untuk itu 
PT. X menerapkan sistem manajemen lingkungan yang dalam penerapannya 
mengacu pada sistem manajemen lingkungan ISO 14001. 
Dalam sistem manajemen lingkungan, PT. X menerapkan prinsip PDCA 
(Plant, do, check, action), yaitu : 
a. Plant, yang meliputi : 
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1) Kebijakan lingkungan 
2) Identifikasi aspek dan dampak lingkungan 
3) Identifikasi persyaratan hukum 
4) Tujuan dan sasaran 
5) Program kerja perlindungan lingkungan 
b. Do, meliputi : 
1) Struktur dan tanggung jawab 
2) Dokumen dan prosedur 
3) Penerapan dan pengendalian operasional 
4) Kesiap-siagaan dan ketanggapan kondisi darurat 
c. Check, meliputi : 
1) Pemantauan dan pengukuran operasional  
2) Pemeriksaan dan tindakan koreksi 
3) Audit 
4) Tinjauan manajemen 
d. Action 
Yaitu dengan perbaikan berkesinambungan. 
Dalam melaksanakan manajemen lingkungan, PT. X mengacu pada ISO 
14001 yaitu dengan model sebagai berikut : 
a. Kebijakan lingkungan 
b. Perencanaan, yang meliputi : 
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1) Aspek lingkungan 
2) Hukum dan persyaratan 
3) Tujuan, sasaran dan program manajemen lingkungan.  
c. Persiapan dan tindakan perbaikan, yang meliputi : 
1) Struktur dan tanggung jawab 
2) Pelatihan, kesadaran dan kemampuan 
3) Komunikasi 
4) Dokumentasi sistem manajemen lingkungan 
5) Pengendalian operasional 
6) Kesiap-siagaan dan tanggap darurat. 
d. Pemeriksaan dan tindakan perbaikan 
1) Pemantauan dan pengukuran 
2) Ketidaksesuaian tindakan perbaikan dan pencegahan 
3) Rekaman (catatan) 
4) Audit sistem manajemen lingkungan 
5) Tinjauan manajemen 
6) Perbaikan lingkungan berkelanjutan. 
 Demi tercapainya sistem manajemen yang baik, setiap karyawan 
diharapkan berpartisipasi dengan tanggung jawab sebagai berikut : 
l . Top Managemen 
a) Menetapkan kebijakan lingkungan 
b) Meninjau secara berkala implementasi ISO 14001. 
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2.  Divisi 
Menetapkan objektif, target dan program lingkungan serta tanggung jawab atas 
implementasi ISO 14001 tingkat divisi 
3.  Departemen 
     a) Melaksanakan program lingkungan 
     b) Membuat prosedur. 
4.  Seksi 
     a) Melaksanakan program lingkungan 
     b) Membuat instruksi kerja. 
5. Operator 
    a) Mengikuti standar kerja 
    b) Mendukung terciptanya kondisi ramah lingkungan 
 
 
F. Pelayanan Kesehatan Kerja 
 
PT. X plant II menyediakan pelayanan kesehatan yang dapat dimanfaatkan 
pelayanannya baik untuk tenaga kerja PT. X itu sendiri maupun bagi keluarganya 
yang meliputi istri atau suami dan maksimal 3 anak. Pelayanan kesehatan PT.X plant 
II berada dibawah EHS Departemen, tepatnya di dalam Sub Departemen Health Care. 
Adapun struktur organisasinya adalah sebagai berikut : 
 







PT. X plant II sangat memperhatikan aspek kesehatan kerja bagi 
karyawannya, dalam rangka menciptakan tenaga kerja yang sehat dan produktif. Hal 
ini terbukti dengan telah disediakannya program-program pelayanan kesehatan kerja 
disini. Pelayanan kesehatan kerja dari PT. X plant II ini meliputi beberapa aspek 
yaitu: 
1. Program Pelayanan Kesehatan Kerja 
Program pelayanan kesehatan kerja yang diselenggarakan di PT. X antara 
lain meliputi : 
a. Tindakan promotif 
Tindakan promotif merupakan tindakan awal yang dilakukan sebagai bentuk 
pelayanan kesehatan di PT. X yang meliputi penyuluhan-penyuluhan kepada 
tenaga kerja berupa on-site konseling dokter dan seminar kesehatan. Penyuluhan 
yang biasanya dilakukan yaitu penyuluhan-penyuluhan mengenai flu burung, 
kesehatan gigi dan mulut, demam berdarah, ISPA dan sebagainya yang di berikan 
pada karyawan tiap seksi secara langsung ataupun melalui kepala seksi (foreman) 
yang kemudian nantinya akan disosialisasikan kepada tiap seksi.  
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On site konseling dokter dilakukan dengan memanfaatkan jam istirahat 
tenaga kerja yaitu kurang lebih selama 15 menit. Pembicara pada on site  
konseling ini diberikan langsung oleh dokter-dokter perusahaan yang ada di PT. 
X.  
Seminar kesehatan diselenggarakan oleh PT. X selama 6 kali dalam setahun 
dengan tema seminar yang berbeda-beda. PT. X bekerjasama dengan Rumah sakit 
rujukan dalam pengadaan seminar kesehatan ini. Pembicara dalam seminar 
kesehatan ini juga didatangkan dari Rumah Sakit rujukan tersebut.  
b. Tindakan preventive 
Tindakan preventive merupakan tindakan pencegahan. Tindakan preventive 
misalnya dilakukan untuk mencegah timbulnya penyakit seperti contohnya 
fogging atau pengasapan untuk mencegah penyakit demam  berdarah. Tindakan 
preventive ini juga dilakukan melalui penyebaran leaflet dan poster. 
c. Tindakan kuratif  
Tindakan kuratif merupakan tindakan pengobatan. Tindakan kuratif yang 
dilakukan di PT. X plant II ini meliputi pengadaan poliklinik dan pemberian obat 
kepada para karyawan yang menderita sakit. Pengadaan poliklinik bertujuan 
untuk memberikan pertolongan pertama kepada tenaga kerja yang menderita sakit 
atau mengalami kecelakaan.  
d. Tindakan rehabilitatif. 
Tindakan rehabilitatif lebih ke mental dan support untuk menunjang 
pemulihan tenaga kerja. 
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Selain tindakan promotif, preventive, kuratif dan rehabilitatif, program 
pelayanan kesehatan yang ada pada PT. X plant II ini juga meliputi pemeriksaan 
kesehatan karyawan. Pemeriksaan kesehatan karyawan yang dilakukan yaitu : 
a. Pemeriksaan awal 
Pemeriksaan awal yaitu pemeriksaan kesehatan sebelum bekerja. 
Pemeriksaan kesehatan awal adalah test kesehatan yang harus dijalani oleh setiap 
calon karyawan untuk mengetahui riwayat kesehatan yang bersangkutan serta 
menentukan layak tidaknya calon karyawan tersebut diterima. Pemeriksaan 
kesehatan awal ini meliputi pemeriksaan fisik (check fisik), mental, rontgent paru-
paru, dan pemeriksaan laboratorium yang bekerjasama dengan laboratorium luar. 
b. Pemeriksaan berkala 
Pemeriksaan berkala atau tahunan yaitu pemeriksaan yang dilakukan setiap 
satu tahun sekali. Pemeriksaan berkala atau yang lebih dikenal dengan Medical 
check up dilakukan setiap satu tahun sekali yang diikuti oleh semua karyawan 
tetap PT. X plant II. Pemeriksaan ini bertujuan untuk mengetahui apakah ada 
gangguan kesehatan  yang diderita karyawan terutama yang disebabkan oleh 
faktor pekerjaan. 
c. Pemeriksaan khusus 
Pemeriksaan khusus yaitu pemeriksaan yang dilakukan sesuai dengan 
potensi bahaya atau keluhan dari tenaga kerja misalnya, paru-paru, audiometri, 
kadar Pb dan zat kimia, dan sebagainya. Pemeriksaan khusus juga meliputi 
pemeriksaan lanjutan bagi karyawan yang dicurigai menderita kelainan khusus. 
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Dari hasil pemeriksaan tenaga kerja, penyakit akibat kerja yang terdeteksi adalah 
penurunan fungsi pendengaran akibat terpapar kebisingan di tempat kerja. 
Perusahaan telah melaporkan temuan ini ke Depnaker. Sebagai upaya 
penanggulangannya, perusahaan telah menyediakan alat pelindung telinga yang 
berupa ear plug dan ear muff. 
Pemeriksaan kesehatan karyawan tersebut diatas dilakukan bekerjasama dengan 
pihak luar, yaitu laboratorium dan rumah sakit dengan seluruh biaya pemeriksaan 
ditanggung oleh perusahaan.  
2. Sarana dan Fasilitas 
Sarana dan fasilitas yang disediakan oleh PT. X plant II untuk menunjang 
program pelayanan kesehatan meliputi : 
a. Poliklinik 
PT. X plant II menyediakan dua poliklinik yang terletak di depan dan 
belakang. Pelayanan yang ada di poliklinik meliputi poli umum dan poli gigi. Setiap 
poliklinik masing-masing memiliki satu tenaga paramedis yang full time di setiap 
shift dan tenaga dokter yang bekerja secara part time. Poliklinik tersebut memberikan 
pelayanan kesehatan berupa pengobatan penyakit umum, penyakit akibat kerja dan 
pertolongan pertama kecelakaan akibat kerja.  
a. Poliklinik depan 
Poliklinik depan memiliki 2 dokter umum, 1 dokter gigi, 1 paramedis umum dan 
1 paramedis gigi. Poliklinik ini beroperasi pada setiap hari kerja, jam praktek 
07.00-16.00 WIB. Fasilitas yang terdapat pada poliklinik ini meliputi satu buah 
 44 
tempat tidur, alat pemeriksaan umum, alat untuk pemeriksaan kadar gula dalam 
darah (glokutest), alat praktek gigi (dental unit), dsb.  
b. Poliklinik belakang 
Poliklinik belakang memiliki 2 dokter umum yang hadir dengan bergantian tiap 
harinya. Poliklinik ini beroperasi selama 24 jam dengan memberlakukan 3 shift 
sesuai dengan shift kerja yang telah ditentukan. Fasilitas yang terdapat pada 
poliklinik belakang ini kurang lengkap dibandingkan dengan fasilitas di poliklinik 
depan karena di poliklinik belakang tidak menyediakan alat praktek gigi. Fasilitas 
yang disediakan meliputi alat pemeriksaan umum saja. 
b. Obat-obatan 
Obat-obatan yang disediakan pada setiap poliklinik di PT. X plant II 
umumnya adalah obat-obatan P3K. Obat-obatan yang tersedia di poli biasanya 
didapatkan dari apotek. Untuk pengobatan yang lebih spesifik lagi biasanya diberikan 
oleh dokter melalui resep.  
c. Kotak P3K 
Kotak P3K disediakan dengan tujuan untuk memudahkan para karyawan 
yang menderita sakit dalam mendapatkan obat dan sebagai upaya pertolongan 
pertama jika terjadi kecelakaan kerja. Kotak P3K tidak menyediakan obat oral 
(minum), hal ini disebabkan karena di khawatirkan para tenaga kerja tidak 
mengetahui dosis dan penggunaan obat oral sehingga obat-obatan oral hanya dapat 
diperoleh di poliklinik saja. Kotak P3K disediakan disetiap seksi yang ada. 
d. Tandu P3K 
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Tandu adalah alat yang digunakan untuk memudahkan dalam mengangkut 
korban saat evakuasi. Dalam keadaan darurat, tandu sangat membantu dalam 
mengangkut korban ke tempat yang lebih aman. Tandu disediakan disetiap seksi 
produksi. Penempatan tandu diletakkan pada tempat yang mudah terlihat sehingga 
mudah untuk dijangkau. Penyediaan tandu ini disertai dengan instruksi kerja 
pemakaian tandu yang ditempel atau digantungkan dekat dengan peletakkan tandu. 
Instruksi kerja pemakaian tandu ini berisi langkah-langkah atau cara pemakaian tandu 
yang dijabarkan secara jelas mulai dari melepaskan tandu, membuka tandu, 
mengencangkan sampai melipatnya kembali. Penyertaan instruksi kerja ini ditujukan 
agar para karyawan dapat menggunakan tandu dengan baik dan benar saat 
membutuhkannya. 
e. Ambulance 
PT. X plant II menyediakan satu buah Ambulance yang siaga setiap saat 
selama 24 jam untuk transportasi rujukan tenaga kerja ke Rumah Sakit. 
3. Personil 
Personil dalam pelayanan kesehatan kerja di PT. X plant II terdiri dari 
tenaga dokter dan paramedis sebagai petugas pembantu. Seperti yang telah dijelaskan 
diatas bahwa PT. X plant II menyediakan tenaga medis yang secara bergantian siaga 
selama 24 jam. Tenaga paramedis selalu siaga full time di setiap shift. Terdapat lima 
tenaga paramedis yang bertugas pada setiap hari kerja yang ada, yaitu : 
a. Shift 1 jam 07.00-16.00 WIB terdapat 3 orang paramedis yang meliputi 2 orang 
paramedis  umum dan 1 orang paramedis gigi. 
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b. Shift 2 jam 16.00-24.00 WIB terdapat 1 orang paramedis umum. 
c. Shift 3 jam 24.00-07.00 WIB terdapat 1 orang paramedis umum. 
Sedangkan untuk tenaga dokter bekerja secara part time. Dokter datang pada hari-hari 
tertentu dan jam-jam tertentu sesuai dengan jadwalnya masing-masing. Berikut 
adalah jadwal dokter jaga di PT. X plant II : 
a. Dokter poliklinik depan  
1) Senin : jam 07.00-09.00 WIB 
2) Selasa : jam 15.00-17.00 WIB 
3) Rabu : jam 07.00-09.00 WIB 
4) Kamis : jam 15.00-17.00 WIB 
5) Jum’at : jam 07.00-09.00 WIB 
b. Dokter poliklinik belakang 
1) Senin : jam 14.00-16.00 WIB 
2) Selasa : jam 07.00-09.00 WIB 
3) Rabu : jam 14.00-16.00 WIB 
4) Kamis : jam 07.00-09.00 WIB 
5) Jum’at : jam 14.00-16.00 WIB 
c. Dokter gigi 
Dokter gigi selalu ada pada setiap hari kerja yaitu senin-jum’at jam 07.00-16.00 
WIB. 
 Semua tenaga medis dan dokter penanggung jawab yang ada di poliklinik telah 
memiliki sertifikasi dari hiperkes. 
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4. Sistem Rujukan 
Sistem Rujukan juga telah disediakan oleh PT. X ini yang diperuntukan 
untuk seluruh karyawan dan staf  PT. X Plant II. PT. X plant II telah bekerjasama 
dengan beberapa Rumah Sakit terdekat untuk melakukan sistem rujukan ini. Pada 
prinsipnya sistem rujukan dapat dilakukan di Rumah Sakit manapun yang mau 
menerima jaminan dari PT. X. Sehingga pelayanan kesehatan yang tidak bisa 
dilakukan di poliklinik dapat segera dirujuk ke Rumah Sakit terdekat atau Rumah 
Sakit apapun yang menerima jaminan dari PT. X tersebut.  
 
G. Gizi Kerja 
PT. X sangat memperhatikan aspek gizi kerja dalam rangka menjamin dan 
meningkatkan tingkat produktivitas dan kesehatan kerja karyawan. Pelayanan yang 
diberikan PT.X sehubungan dengan gizi kerja meliputi penyediaan kantin, dapur, 
pemantauan dan pengawasan terhadap menu makanan dan sebagainya. Untuk 
memenuhi kebutuhan zat gizi dan kalori karyawan yang sesuai dengan jenis 
pekerjaannya maka disediakan adanya makan siang (bagi karyawan shift 1) dan 
makan malam (bagi karyawan shift 2) selain itu disediakan juga makanan tambahan 
atau extra fooding yang diberikan 2 kali dalam sehari.  Seluruh pelayanan gizi kerja 
di PT. X plant II dapat dideskripsikan sebagai berikut : 
1. Penyediaan Dapur 
Penyediaan dapur digunakan untuk menyiapkan minuman dan snack untuk 
keperluan meeting. Selain itu dapur berfungsi sebagai tempat penerimaan dan 
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pendistribusian untuk makanan tambahan (extra fooding) yang didatangkan dari 
katering.  
2. Kantin  
PT. X plant II menyediakan kantin perusahaan yang diperuntukan bagi 
seluruh karyawan baik karyawan office maupun operator. Ada 4 ruang kantin yang 
disediakan, satu kantin yang terletak di gedung engineering, satu kantin yang berada 
di IGAR dan dua kantin yang terletak di gedung frame. Masing-masing ruang kantin 
yang disediakan cukup luas sehingga mampu menampung banyak tenaga kerja 
sekaligus. Ruangan kantin sangat dijaga kebersihannya mulai dari kebersihan lantai, 
dinding hingga langit-langit. Sirkulasi udara dan sistem ventilasi di ruang kantin 
sangat cukup karena selain terdapat banyak jendela di ruang kantin juga dilengkapi 
dengan kipas angin yang jumlahnya cukup banyak sehingga mencukupi untuk satu 
ruangan. Sarana dan fasilitas yang terdapat di ruang kantin meliputi wastafel beserta 
sabun dan lapnya, tempat sampah, meja makan, dan kursi. Untuk alat makan PT. X 
hanya menyediakan gelas, piring dan teko tempat minum sedangkan peralatan yang 
lainnya disediakan oleh katering. 
3. Kupon 
Sistem pengambilan makanan menggunakan sistem kupon yang diberikan 
sekitar setengah jam sebelum jam makan. Kupon makan tersebut disediakan oleh 
Welfare departemen. Setiap hari warna kupon yang diberikan berbeda dan dicap 
tanggal hari tersebut, ini ditujukan agar kupon tidak bisa digunakan lagi di hari 
lainnya. Kupon dapat digunakan di ruang kantin manapun. Kupon-kupon yang telah 
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ditukar dengan makanan oleh pihak katering akan dikumpulkan dan dihitung 
kemudian akan dikembalikan kepada pihak welfare sebagai bukti administrasi.  
4. Katering 
PT. X bekerjasama dengan pihak katering dalam pengadaan makanan baik 
makan siang untuk tenaga kerja shift satu maupun makan malam untuk tenaga kerja 
shift dua. Katering-katering yang bekerjasama dengan PT. X harus memenuhi 
kualifikasi atau kriteria tertentu yang telah ditentukan kaitannya dengan tingkat 
kebersihan dan higienis makanan. Kriteria tersebut meliputi kriteria tenaga kerja atau 
penyaji makanan, kriteria pengolahan bahan baku dan makanan serta kriteria 
mengenai sanitasi lingkungan. 
Pihak katering penyedia makanan bagi PT. X harus memperhatikan 
mengenai : 
1. Pengolahan makanan 
Dalam hal pengolahan makanan pihak katering harus memperhatikan 
seluruh aspek yang ada dalam mengolah makanan yang meliputi : 
a. Pemilihan bahan baku  
Bahan baku yang digunakan harus dalam keadaan baik saat di beli, bahan 
baku yang akan digunakan harus disortir terlebih dahulu untuk memisahkan 
bahan yang busuk. Bahan baku dalam kemasan kaleng harus terdaftar dan 
tidak kadaluarsa serta terdapat label halal. 
b. Penjamah makanan 
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Penjamah makanan adalah orang yang secara langsung berhubungan dengan 
makanan dan peralatan mulai dari tahap persiapan, pembersihan, pengolahan, 
pengangkutan sampai dengan penyajian. Penjamah makanan harus memiliki 
surat keterangan dari dokter yang menyatakan bahwa dirinya sehat jasmani 
dan rohani dan tidak menderita penyakit menular. Penjamah makanan harus 
melakukan pemeriksaan setiap 3 bulan sekali. Penjamah makanan harus selalu 
menjaga higiene perseorangan yaitu tidak memiliki kuku panjang, kuku 
terawat dan bersih, rambut dalam kondisi rapi, tidak memakai perhiasan 
seperti gelang atau cincin dan sebagainya. Penjamah makanan saat bekerja 
wajib menggunakan perlengkapan kerja seperti topi atau penutup kepala, 
celemek, sarung tangan plastik sekali pakai, sepatu dapur dan masker. 
c. Peralatan yang digunakan  
Peralatan yang digunakan untuk mengolah makanan juga harus diperhatikan 
tingkat kebersihannya. Peralatan yang digunakan harus bebas karat, bebas sisa 
makanan dan tidak rusak. Pencucian peralatan masak harus benar-benar 
bersih, bebas lemak dan sisa makanan. Pencucian menggunakan air bersih 
yang mengalir. Setelah dicuci peralatan langsung di lap menggunakan lap 
yang bersih hingga kering dan kemudian saat penyimpanan diletakkan dalam 
posisi terbalik. Ruang penyimpanan peralatan memasak tidak boleh lembab 
dan terlindung dari zat kontaminan atau binatang perusak. 
d. Sanitasi  
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Ruang dapur tempat mengolah makanan harus selalu dalam keadaan bersih, 
lantai tidak boleh licin dan becek, tidak terdapat lalat, kecoa, serangga 
maupun tikus. Tersedia bak atau tempat sampah yang tertutup. Tempat 
pencucian piring terpisah dari tempat memasak, jikapun  menjadi satu maka 
harus diberi pembatas. Saluran pembuangan air atau parit disertai dengan 
greasetrap (penangkap lemak). 
2. Penyimpanan makanan 
Penyimpanan makanan baik bahan baku maupun matang juga harus 
diperhatikan betul oleh pihak katering. Penyimpanan makanan matang dan 
mentah harus di pisahkan. Penyimpanan bahan baku hendaknya diletakkan pada 
rak yang diberi penutup plastik agar tidak dihinggapi lalat. Penyimpanan 
sementara untuk makanan matang harus tertutup. Jika terdapat rak penyimpanan 
makanan matang juga harus tertutup. Penempatan dan penyimpanan makanan jadi 
harus terpisah-pisah tidak boleh dicampur dalam satu wadah. Pihak katering juga 
harus menyediakan lemari pendingin untuk penyimpanan bahan makanan 
tertentu.  
3. Pengangkutan makanan  
Pengangkutan makanan dari katering menuju PT. X menggunakan mobil 
milik masing-masing katering. Makanan yang diangkut ditempatkan pada wadah-
wadah tertutup yang bersih.  
4. Penyajian makanan 
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Penyajian makanan diletakkan pada rak kaca. Saat penyajian, penjamah 
makanan menggunakan perlengkapan yang lengkap pula seperti masker, celemek, 
penutup kepala dan sarung tangan plastik. Penjamah makanan mengambil 
makanan dengan menggunakan penjepit makanan. Meja saji hendaknya selalu 
dalam kondisi bersih dan kering (bebas tumpahan kuah, sambal ataupun kecap). 
5. Menu makanan 
Menu makanan yang disediakan oleh pihak katering bermacam-macam dan 
bervariasi tiap harinya. Menu makanan yang akan disajikan ditentukan sendiri oleh 
pihak katering. Keseimbangan antara karbohidrat, lemak dan protein senantiasa 
dipantau dan diukur dengan cara mengambil sample makanan tersebut. Menu 
makanan yang disediakan tidak hanya nasi, sayur dan lauk pauk saja melainkan 
disediakan  juga buah seperti pisang, jeruk ataupun salak dan sesekali disediakan jus 
buah.  
6. Ekstra fooding 
Selain penyediaan makan siang bagi karyawan shift satu dan makan malam 
bagi shift dua, disediakan pula makanan tambahan yang lebih dikenal dengan extra 
fooding. Extra fooding di berikan dua kali sehari yaitu pada pagi hari yaitu pukul 
09.30 WIB dan pada siang hari pada pukul 14.00 WIB untuk karyawan shift satu. 
Menu extra fooding juga bervariasi setiap harinya. Untuk extra fooding di pagi hari 
diberikan susu fermentasi dan snack seperti kue pukis, pastel, nagasari dll. Susu 
fermentasi yang disediakan setiap hari juga dengan variasi rasa yang berbeda-beda. 
Sedangkan untuk extra fooding pada siang hari diberikan minuman segar seperti 
 53 
cocktail, bubur mutiara, dawet, kacang ijo, ketan hitam dll yang diberikan secara 
bergantian.  
7. Pemantauan dan pengawasan  
Setiap 3 bulan sekali pihak EHS departemen khususnya Sub Departmen 
Health Care melakukan audit kepada semua katering-katering yang menyediakan 
makanan bagi PT. X. Katering-katering yang di audit tidak hanya katering penyedia 
makan siang dan malam melainkan meliputi juga katering penyedia extra fooding. 
Pelaksanaan audit ini bertujuan untuk memantau, mengawasi dan membuktikan 
apakah pihak katering telah melaksanakan dan menerapkan seluruh kriteria  katering 
yang sehat. Pelaksanaan audit meliputi penilaian kelengkapan dokumen seperti 
dokumen pemeriksaan air, surat keterangan kesehatan penjamah makanan dan 
penilaian mengenai tingkat kebersihan. Penilaian dalam pelaksanaan audit ini 
menggunakan form penilaian atau lembar audit katering. Lembar audit katering berisi 
kriteria-kriteria penilaian apa saja yang harus diperiksa. 
 Penilaiannya meliputi kriteria tenaga kerja atau penyaji makanan, kriteria 
pengolahan bahan baku dan makanan serta kriteria mengenai sanitasi lingkungan. 
Hasil temuan audit akan menjadi acuan untuk audit periode selanjutnya, pada audit 
selanjutnya akan diperiksa apakah hasil temuan audit yang terdahulu telah di tindak 
lanjuti dan dilakukan perbaikan atau belum. Hasil penilaian audit digunakan untuk 
mengklasifikasikan katering, apakah termasuk golongan hijau, biru ataukah merah 
dengan klasifikasi nilai yang telah ditentukan.  
8. Pemeriksaan makanan  
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PT. X berkomitmen untuk memberikan makanan yang sesuai dengan 
kesehatan, untuk itu dilakukan pemeriksaan makanan catering, ekstra fooding, air 
minum dan air bersih. Dalam hal ini PT. X bekerja sama dengan Balai Besar 
Laboratorium Kesehatan Jakarta Depkes RI. Pemeriksaan makanan katering 
dilakukan empat bulan sekali, jenis pemeriksaan adalah pemeriksaan mikrobiologi 
makanan. Untuk air minum dan air bersih dilakukan enam dan empat bulan sekali, 
pemeriksaan ini unuk mengetahui kandungan fisika, kimia dan mikrobiologi air. 
Ektra fooding diperiksa kandungan pewarna buatan, pemanis buatan dan pengawet 
setiap empat bulan sekali.  
 
H. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
PT. X memberlakukan lima hari kerja dalam seminggu yaitu senin sampai 
jum’at selama 8 jam/hari atau 40 jam/minggu. PT.X memberikan waktu istirahat 
selama 60 menit dan memberikan dua kali istirahat kecil pada pagi dan sore hari yaitu 
masing-masing selama 10-15 menit. Jam kerja karyawan PT. X dibedakan menjadi 
dua yaitu jam kerja karyawan office (kantor) dan jam kerja shift. Adapun penerapan 
jam kerja kantor untuk karyawan office dan jam kerja shift untuk karyawan produksi 
sebagai berikut: 
a. Karyawan Office 
1) Masuk : pukul 07.30 WIB 
 55 
2) Istirahat : pukul 12.00-13.00 WIB 
3) Keluar : pukul 16.30 WIB 
b. Karyawan Shift 
1) Shift 1 
a) Masuk : pukul 07.00 WIB 
b) Istirahat I  : pukul 09.30-09.40 WIB 
Istirahat II  : pukul 11.40-12.40 WIB 
Istirahat III : pukul 14.20-13.00 WIB 
c) Keluar : pukul 16.00 WIB 
2) Shift 2 
a) Masuk : pukul 16.00 WIB 
b) Istirahat I  : pukul 17.55-18.10 WIB 
Istirahat II  : pukul 19.20-20.00 WIB 
Istirahat III  : pukul 22.00-22.10 WIB 
c) Keluar : pukul 24.00 WIB 
3) Shift 3 
a) Masuk : pukul 24.00 WIB 
b) Istirahat I  : pukul 02.00-02.15 WIB 
Istirahat II  : pukul 04.30-05.00 WIB 
c) Keluar: pukul 07.00 WIB 
2. Sikap dan Cara Kerja 
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Kegiatan produksi PT. X plant II pada umumnya menggunakan mesin-
mesin dan peralatan yang harus dioperasikan secara langsung oleh tenaga kerja. Sikap 
tenaga kerja dalam melakukan pekerjaannya sebagian besar adalah sikap berdiri. 
Sikap duduk dilakukan oleh karyawan office dan operator forklift. Sikap 
membungkuk dan berpindah-pindah dilakukan oleh bagian Part preparation, 
Warehouse dan Part control. 
Penempatan mesin-mesin didasarkan pada prinsip 5K2S dengan letak jarak 
yang memungkinkan agar operator dapat bergerak bebas. Pada lantai dilakukan 
pengecatan berdasarkan standar warna yang ditetapkan oleh perusahaan. Kebersihan 
mesin terjaga karena selalu dibersihkan setiap sebelum dan sesudah kerja. Panel-
panel kontrol atau alat-alat kendali pada mesin dan peralatan letaknya masih dalam 
dalam jangkauan tangan operator. 
3. Alat Angkat dan Angkut 
Untuk meringankan beban kerja, perusahaan telah menyediakan alat bantu 
angkat-angkut, yaitu : 
a. Forklift 
Merupakan kendaraan untuk memindahkan material dari suatu tempat ke 
tempat lain. Pengoperasiannya dengan cara mengendarai, sedangkan kendalinya 
masih terjangkau dari tempat duduk operator.  
b. Hoist Crane 
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Digunakan untuk memindahkan barang (biasanya berupa mesin atau dies) 
yang berukuran relatif besar dalam satu ruang proses produksi. Pengoperasiannya 
dengan menggunakan panel kontrol yang letaknya digantung dan masih dalam 
jangkauan operator.  
d.   Kereta Dorong dan Hand Lift 
Digunakan untuk mengangkut material dari satu tempat proses produksi ke 
tempat lain. Pengoperasiannya dengan cara mendorong.  
 
I. Aspek Higiene Perusahaan  
Aspek Higiene Perusahaan merupakan salah satu aspek penting yang harus 
diperhatikan. Higiene Perusahaan bersifat teknis artinya yaitu sasaran dari Higiene 
perusahaan adalah lingkungan dan untuk mengidentifikasi lingkungan tersebut 
dilakukan pengukuran-pengukuran. Pengukuran bertujuan untuk mengetahui apakah 
faktor-faktor yang ada pada lingkungan sesuai atau tidak dengan Nilai Ambang Batas 
yang telah ditentukan untuk masing-masing aspek. 
1. Program Pemantauan Lingkungan Kerja  
Program pemantauan faktor bahaya lingkungan kerja di PT. X  dilakukan oleh 
bagian Industrial Health Care dan bagian Enviroment & ISO 14001. Pemantauan 
Lingkungan kerja di PT. X plant II ini dilakukan dengan melakukan pengukuran-
pengukuran di lingkungan kerja untuk mengetahui apa saja faktor-faktor bahaya yang 
ada di lingkungan kerja. Pengukuran dilakukan secara periodik sesuai dengan jadwal 
yang telah ditentukan.  
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Hasil pengukuran tersebut kemudian akan dianalisis untuk ditindaklanjuti dan 
di evaluasi. Apabila hasil pengukuran tidak sesuai dengan ketentuan (baku mutu), 
maka PT. X akan melakukan pengendalian dan perbaikan secara berkesinambungan 
sesuai dengan komitmen kebijakan LK3 yang berlaku di PT X.  
a. Survey terhadap faktor-faktor bahaya  
Survey terhadap faktor-faktor bahaya yang dilakukan PT. X meliputi faktor 
fisik dan  faktor kimia. Faktor fisik meliputi kebisingan, iklim kerja, penerangan 
dan getaran. Sedangkan faktor kimianya adalah meliputi pengukuran emisi, 
mutu ambien dan cerobong asap. 
b. Evaluasi 
Setiap hasil pengukuran yang dilakukan akan dianalisis untuk kemudian 
ditindaklanjuti dan di evaluasi. Evaluasi dilakukan untuk mengetahui penyebab 
dan kemudian dilakukan tindakan perbaikan. Dilakukan upaya pengendalian 
dan perbaikan terhadap aspek yang hasil pengukurannya tidak sesuai dengan 
standart.  Upaya pengendalian atau perbaikan tersebut misalnya: 
1) Pengendalian kebisingan, yaitu di sediakannya Alat Pelindung Telinga 
secara cuma-cuma berupa Ear plug dan Ear muff. Selain upaya penggunaan 
Alat Pelindung Diri, telah dilakukan pula upaya administratif berupa 
pengaturan jam istirahat. Sistem rekayasa juga telah dilakukan tapi belum 
sepenuhnya jalan karena ada keterbatasan dalam pelaksanaan.  
2) Pengendalian penerangan, yaitu mengganti lampu yang mati atau buram,  
setiap seksi bertanggung jawab atas kebersihan lampu penerangan yang 
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digunakan sehingga setiap seksi wajib membersihkannya secara periodik, 
dan untuk seksi yang hasil pengukuran penerangannya dibawah standart 
harus menyalakan lampu saat bekerja.  
3) Pengendalian iklim kerja, yaitu dengan menyediakan air minum di setiap 
seksi agar kecukupan akan kebutuhan cairan tubuh karyawan tetap terjaga, 
ini dilakukan juga untuk menghindari dehidrasi. Selain itu dilakukan 
sosialisasi pada karyawan mengenai pentingnya menjaga kesehatan terkait 
dengan kecukupan cairan dalam tubuh. 
2. Sistem Pelaporan  
Seluruh hasil pemantauan lingkungan kerja dilaporkan kepada pihak 
pimpinan perusahaan dan kemudian dikirim pada Depnaker. 
 
J. Aspek Keselamatan Kerja 
1. Alat Pelindung Diri (APD) 
PT. X berusaha memberikan perlindungan dan penghargaan terhadap tenaga 
kerja, yaitu dengan alat pelindung diri (APD). Alat Pelindung Diri adalah seperangkat 
alat keselamatan yang digunakan oleh pekerja untuk melindungi seluruh atau 
sebagian tubuhnya dari kemungkinan adanya pemaparan potensi bahaya lingkungan 
kerja terhadap kecelakaan dan penyakit akibat kerja. PT. X telah memberikan alat 
pelindung diri (APD) secara lengkap dan sesuai dengan potensi bahaya di tempat 
kerja sebagai wujud kepedulian terhadap keselamatan dan kesehatan kerja karyawan. 
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Biaya penyediaan APD seluruhnya  ditanggung oleh perusahaan, artinya APD 
diberikan kepada tenaga kerja secara cuma-cuma. 
Industrial Health Care juga melakukan pemantauan akan kepatuhan APD 
setiap bulan. Untuk mengetahui tingkat kualitas APD yang dipakai, diberikan Form 
Trouble Report Kualitas APD. Form ini berisi nama part, lokasi pemakaian APD, 
pemakai dan masalah yang timbul dari pemakaian APD tersebut. Form ini berfungsi 
untuk mengetahui seberapa besar masalah yang muncul dalam penggunaan APD, 
sehingga diharapkan adanya tindakan perbaikan atau penggantian APD yang lebih 
memungkinkan. 
Adapun APD yang disediakan meliputi : 
a. Pelindung Kepala (Safety Helmet, Topi) 
b. Pelindung Mata (Safety Glasses) 
c. Pelindung wajah (pelindung wajah transparan dan kedok las) 
d. Pelindung Hidung ( Platting catridge, catridge painting, masker Zoro, masker 
katun) 
e.  Pelindung Telinga (ear plug dan ear muff) 
f.  Pelindung Tangan (sarung tangan katun, kulit, aluminium, karet, nilon, dan arm 
cover) 
g.   Pelindung badan (apron kain, plastik, dan aluminium) 
h.   Pelindung kaki (Safety shoes) 
i.   Sabuk Pengaman (Safety belt) 
j. Trim Belt 
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Selain tercantum dalam matriks using APD, kewajiban memakai APD juga tercantum 
dalam instruksi Kerja dan dalam 5K2S. 
2. Safety Device 
Safety Device merupakan sistem pengaman yang diterapkan PT. X pada 
mesin produksi untuk mengendalikan kecelakaan kerja yang mungkin terjadi saat 
tenaga kerja melakukan pekerjaan. Adapun safety device yang diterapkan adalah: 
 
1) Coolant Safety Levelling 
Berfungsi untuk mengetahui volume tangki coolant pada kondisi Lower atau 
Upper. Pada kondisi Lower, akan memberikan signal alarm dan proses mesin 
berhenti. 
2) Door Interlock 
Berfungsi untuk mengunci pintu pada saat mesin beroperasi. 
3) Electrical Sensor 
Berfungsi sebagai penyangga apabila ada benda yang menghalangi kerja mesin. 
4) Emergency Stop 
Berfungsi untuk menghentikan mesin pada saat kondisi darurat. 
5) Limit Switch 
Berfungsi sebagai penghubung / celah integrasi dengan mesin casting, sehingga 
jika pintu cover penutup mesin terbuka maka switch akan bekerja dan mesin akan 
berhenti secara otomatis. 
6) Proximity Switch 
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Pada saat Coolant berkurang, proximity akan bekerja sehingga mesin akan mati. 
Apabila proximity ini tidak dipasang, maka mesin perkakas bekerja tanpa coolant, 
yang mengakibatkan benda kerja maupun tool akan rusak dan bisa mengenai 
operator. 
7) Safety Bar 
Berfungsi untuk menyangga moving palent pada saat mesin dalam keadaan 
running. 
8) Safety Cover 
Berfungsi sebagai pelindung mesin dari bahaya kontak fisik tenaga kerja dengan 
mesin, atau bahaya cipratan aluminium cair. 
9) Safety Door 
Berfungsi untuk melindungi operator dari kemungkinan adanya cipratan 
aluminium cair pada saat proses Injection casting aluminium. Mesin akan bekerja 
saat safety door dalam keadaan menutup dan apabila safety door terbuka mesin 
tidak bekerja. 
10)  Safety Plug 
Merupakan alat pengaman berupa switch yang apabila Safety Plug dicabut mesin 
secara otomatis akan berhenti. 
11)  Safety Valve 
Berfungsi untuk mengurangi tekanan yang berlebihan pada steam. 
3. Penanggulangan Bahaya Kebakaran 
a. Potensi Bahaya Kebakaran 
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Salah satu bahaya akibat proses produksi yang ada di PT. X adalah bahaya 
kebakaran. Potensi bahaya kebakaran yang paling menonjol antara lain dari seksi 
Die casting, Platting, Painting, Ware huose, dan Welding. Di seksi Die casting, 
potensi kebakaran berasal dari mesin melting tempat alumunium padat (ingot) 
dicairkan pada suhu yang sangat tingi. Di seksi plating potensi bahaya kebakaran 
berasal dari bahan kimia untuk proses pelapisan. Di seksi painting potensi bahaya 
kebakaran berasal dari cat dan cairan pelarut (thiner). Di seksi warehouse potensi 
bahaya kebakaran berasal dari bahan–bahan kimia yang mudah terbakar. Di seksi 
welding potensi bahaya berasal dari proses pengelasan yang menimbulkan 
percikan api. 
b. Sarana Pemadam Kebakaran 
Sebagai upaya penanggulangan terhadap bahaya kebakaran, perusahaan 
telah menyiapkan berbagai sarana pemadaman kebakaran, yaitu : 
1)  Alarm Kebakaran 
Terdapat dua jenis alarm meliputi: 
a) Alarm push button manual 
Cara kerjanya yaitu dengan cara menekan tombol pada alarm. 
b) Alarm otomatis  
Cara kerjanya berdasarkan signal yang diterima oleh detector. Detector 
jenisnya ada 2 yaitu detektor panas (heat detector) dan detektor asap 
(smoke detector). 
2)  Peralatan Pemadam Kebakaran 
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Jenis peralatan pemadam kebakaran di PT. X adalah : 
a) Alat Pemadam Api Ringan ( APAR) 
terdapat beberapa jenis APAR yang dipasang di PT. X yaitu : 
a. Foam 
Digunakan untuk memadamkan bahan cair yang mudah terbakar yang 
meliputi bensin, solar, minyak tanah, thinner. 
b. Gas  
Digunakan untuk memadamkan benda atau barang yang berhubungan 
dengan listrik. Misalnya panel listrik, travo, computer, dan sebagainya. 
c. Pasir 
Digunakan untuk memadamkan benda atau barang logam. Misalnya 
Sodium, Magnesium, Aluminium  
APAR Diperiksa secara rutin setiap 6 bulan sekali oleh pihak 
Safety. Untuk pengamatan, APAR yang dipakai diletakkan menggantung 
pada dinding dengan Konstruksi penguat, dan diletakkan di dalam kotak 
tanpa kunci dan dengan kunci untuk kotak yang disertai bingkai kaca 
aman. APAR pada umumnya diletakkan pada ketinggian 1,5 meter dengan 
jarak tiap APAR kurang lebih 15 meter.  
b) Hydrant 
Terdapat dua jenis Hydrant yaitu hydrant pilar untuk diluar lapangan 
dan hydrant box untuk didalam ruangan. 
c) Sprinkler 
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Sprinkler dipasang di area gedung parkir bertingkat dan gudang 
penyimpanan   unit sepeda motor. 
d) Foam System 
Foam system hanya dipasang pada bagian painting muffer, karena 
pada bagian ini terdapat potensi bahaya kebakaran yang disebabkan oleh 
cat dan pelarutnya. 
e) CO2  System 
CO2 System terdapat di painting plastic dan painting steel karena 
bagian ini terdapat potensi bahaya kebakaran yang penyebabnya adalah 
bahan-bahan kimia yang mudah terbakar. 
f) FM 200  
FM 200 adalah sistem pemadam kebakaran yang terdapat di office lantai 
satu sampai dengan lantai empat untuk proteksi ruang server dan UPS 
(Unit Power Safe) serta ruang distribusi. 
3) Fire Brigade 
Fire Brigade adalah sebuah tim yang dipersiapkan khusus untuk 
menanggulangi api jika kebakaran terjadi. Keanggotan fire brigade berasal 
dari tiap seksi yang dilatih oleh tim pelatih dari safety. Pelatihan dilaksanakan 
setiap satu bulan sekali. Tiap plant mempunyai fire brigade sendiri yang 
terbagi dalam tiga shift. 
4) Pintu Darurat  
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Gedung-gedung telah dilengkapi dengan pintu darurat untuk melancarkan 
proses evakuasi jika terjadi kebakaran. Untuk memudahkan proses evakuasi 
telah disediakan emergency lamp, rambu arah evakuasi (emergency exit) dan 
tempat evakuasi. 
5) Tangga Darurat 
Gedung di PT. X telah dilengkapi dengan tangga darurat untuk 
melancarkan proses evakuasi jika terjadi kebakaran. memudahkan proses 
evakuasi telah disediakan emergency lamp, rambu arah evakuasi (emergency 
exit) dan tempat evakuasi serta kondisi tangga yang mempunyai lebar yang 
sesuai dengan banyaknya karyawan yang ada di tempat tersebut. 
6) Pelaporan Kebakaran   
Pelaporan kebakaran dilakukan dalam waktu 24 jam. Untuk shift I 
kebakaran dilaporkan kepada safety, sedangkan untuk shift II kebakaran 
kepada security. 
4. Sistem Ijin Kerja 
Ijin kerja dilakukan tenaga kerja PT. X yang akan melakukan pekerjaan 
diluar tanggung jawabnya (misalnya pengelasan dan pekerjaan di tempat yang tinggi 
serta memiliki potensi bahaya yang besar). Selain itu ijin kerja juga diperuntukkan 
bagi tenaga kerja kontraktor yang akan melakukan pekerjaan di PT. X. Prosedur 
pekerjaannya adalah kontraktor harus mengisi formulir ijin kerja yang telah 
disediakan kemudian setelah mendapat pengesahan dari seksi safety, security dan 
bagian yang terkait dengan pekerjaan, maka pekerjaan baru boleh dilaksanakan.  
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5. Instruksi Kerja 
Instruksi kerja merupakan petunjuk pelaksanaan kerja yang didalamnya 
tercantum syarat-syarat keselamatan dalam bekerja. Penerapan sistem keselamatan 
kerja di PT. X sudah terintegrasi di dalam suatu instruksi kerja yang merupakan 
pengintegrasian dengan sistem managemen lingkungan ISO 14001. 
6. Penanggulangan Kecelakaan 
Prosedur penanggulangan jika terjadi kecelakaan kerja di PT. X 
adalah sebagai berikut: 
a. Segera beri pertolongan pada korban dengan membawanya ke poliklinik, 
jika tidak bisa diatasi di poliklinik maka korban segera dibawa ke rumah-
sakit  
b. Seksi yang bersangkutan segera menginformasikan kecelakaan kepada 
salah satu bagian Personalia atau P2K3 atau Safety atau security, 
c.   Jika kecelakaan terjadi pada waktu shift II dan shift III atau pada hari 
sabtu dan minggu (hari libur) maka seksi yang bersangkutan harus 
menghubungi salah satu pimpinan kerja (Safety, Pimpinan kerja plant, 
HR & GA). 
d.  Pelaporan kecelakaan dilakukan dengan pengisian formulir kecelakaan dan 
pelaporan dilakukan selambat-lambatnya l x 24 jam oleh pimpinan kerja 
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yang bersangkutan dan diketahui oleh departement terkait dan bagian 
poliklinik. 
Pelaporan kecelakaan secara tertulis dilaporkan ke bagian safety. 
Pelaporan tersebut berfungsi untuk melengkapi informasi yang dibutuhkan 
untuk menemukan penyebab terjadinya kecelakaan kerja, selain hal itu juga 
digunakan untuk pengurusan jaminan kesehatan kerja bagi tenaga kerja yang 
mengalami kecelakaan. Perusahaan juga memberikan laporan tentang data 
kecelakaan pada Depnaker. 
7. Penyelidikan Kecelakaan Keria 
Penyelidikan kecelakaan di PT. X dikenal dengan istilah investigasi 
kecelakaan. Berdasarkan adanya laporan terjadinya kecelakaan kerja, maka 
Safety segera melakukan investigasi kecelakaan. Investigasi kecelakaan 
dilakukan di tempat kejadian dengan mengumpulkan sebanyak mungkin data 
baik dari tempat kejadian maupun saksi-saksi yang ada. Dari penyelidikan 
ini diharapkan akan ditemukan penyebab terjadinya kecelakaan sehingga 
untuk selanjutnya dapat diambil langkah-langkah untuk mencegah terjadinya 
kecelakaan, investigasi kecelakaan dilakukan selambat-lambatnya 1 x 24 
jam setelah terjadinya kecelakaan. 
8. Pencatatan Kecelakaan 
Dari pelaporan kecelakaan dan hasil investigasi kecelakaan kemudian 
dibuat catatan mengenai kecelakaan dan penyebab terjadinya kecelakaan. 
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Pencatatan kecelakaan itu kemudian didokumentasikan dan setiap bulan 
dibuat evaluasi kecelakaan. Evaluasi kecelakaan disertai dengan evaluasi 
hilangnya waktu produksi.  
 
K. Emergency Preparedness 
Emergency preparedness plan merupakan persiapan untuk menghadapi 
kejadian-kejadian yang tidak terduga dan keadaan darurat yang dilakukan oleh 
regu tanggap darurat yang terdapat pada setiap seksi departemen yang dipantau 
oleh safety. Keadaan darurat di PT. X dapat digolongkan menjadi : 
1. Kebakaran  
2. Peledakan 
3. Tumpahan B3  
4. Banjir 
5. Gempa bumi  
6. Huru hara 
Dalam pelaksanaannya, regu tanggap darurat dibagi menjadi :  
1. Bidang pemadaman 
a) APAR 
b) Hydrant dan sprinkler  
c) Listrik 
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2. Bidang penyelamatan  
a) Part atau unit 
b) Dokumen 
c) Manusia 
3. Bidang keamanan 
4. Bidang P3K 
Emergency preparedness plan difokuskan pada dua tindakan pokok, yaitu 
evakuasi dan penanggulangan kebakaran. Evakuasi adalah tindakan penyelamatan 
yang dilakukan agar tidak terjadi korban atau kerugian. Evakuasi dilakukan 
terhadap manusia dan barang atau dokumen. Adapun prosedur untuk menghadapi 
situasi kebakaran adalah sebagai berikut : 
l.  Setiap karyawan harus mengenali lingkungan tempat kerja, terutama untuk lay 
out evakuasi, tempat alarm kebakaran, alat pemadam api serta cara 
penggunaannya. 
2.  Jika terjadi kebakaran, jangan panik dan berpikirlah secara tenang. 
3.  Gunakan alarm kebakaran. 
4. Padamkan api yang kecil dengan menggunakan APAR. 
5. Jika tidak mampu memadamkan api tersebut, segera tinggalkan ruangan. 
6. Sebelum meninggalkan ruangan, amankan dokumen penting. 
7. Tinggalkan gedung melalui pintu dan tangga darurat sesuai petunjuk lay out 
evakuasi (emergency exit) yang terpasang di dinding. 
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Prosedur tersebut sudah pernah diujicobakan kepada tenaga kerja tanpa 
pemberitahuan sebelumnya sekaligus untuk melatih kesiapan tenaga kerja dalam 
menghadapi keadaan darurat tersebut. PT. X juga rawan terhadap bahaya banjir di 
musim hujan, maka PT . X telah membuat prosedur gawat darurat untuk bencana 
banjir 
 
L. Pengolahan Limbah  
Secara garis besar, limbah yang dihasilkan PT. X dibedakan menjadi limbah 
B3 dan limbah non B3. limbah yang perlu penanganan khusus diolah di UPL (Unit 
Pengolahan Limbah). 
1. Jenis Limbah 
l. Limbah B3 
Limbah yang berupa bahan beracun berbahaya yang akan diolah 
ditampung dalam drum-drum dan diberi label serta dilakukan pencatatan dalam 
dokumen. Label ini berupa lembaran semacam MSDS (Material Safety Data 
Sheet) yang isinya meliputi nama dan sifat bahan, bahaya yang ditimbulkan, 
serta bahaya penanggulangannya bila terkena limbah B3 tersebut. Adapun jenis 
limbah B3 yang dihasilkan oleh proses produksi di PT. X adalah : 
a) Limbah Cair 
Limbah cair coolent, thiner bekas, solar bekas, oli bekas, scrap oli, resin 
bekas, tinta/toner/TL. 
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b) Limbah Padat 
Limbah B3 padat berupa kerak cat, paint filter, kerak cat (jig paint), 
filter bekas, sludge/lumpur B3, abu incinerator, Act. Carb bekas, 
majun/APD bekas, kemasan/limbah padat inf, bat/accu bekas, slug/abu 
casting, jerikan chemical, drum ex thiner, debu blasting. 
c) Limbah Gas 
Limbah gas berasal dari proses melting, sebelum dibuang ke lingkungan 
limbah gas dimasukkan ke dalam scrubber dan dilakukan pemantauan 
(check and monitoring). Sedangkan untuk gas dari emisi forklift dan 
truk tidak mendapatkan penanganan khusus. 
2. Limbah B3 ringan (mendekati non B3) 
Limbah ini tidak terlalu berbahaya namun masih mengandung B3 sehingga 
perlu penanganan yang terpisah. Yang termasuk limbah ini antara lain kemasan 
bekas, kaleng cat (painting), drum bekas, tabung freon dan scrap Al/Fe. 
3. Limbah non B3 
Limbah non B3 terdiri dari sampah domestik pasir thocu, scrap/part 
aluminium (reject), besi, plastik bekas, puing bangunan (eks proyek).  
2. Penanganan Limbah 
Limbah B3 dan limbah B3 ringan  yang dihasilkan di masing-masing 
seksi, awalnya diklasifikasikan menurut sifat yaitu limbah padatan mudah terbakar, 
cairan mudah terbakar, oksidator dan korosif. Tahapan penanganan limbah di PT. X 
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adalah in plant treadment, 6R (refine, reduce, reuse, recycle, recovery, retrieve 
energi) dan out plant tredment.  In plant treadment antara lain terdiri dari unit 
pengolahan limbah cair, sluge dryer, jig stripper, incenerator, melting DC/GDC, 
penirisan scrap, TPS drum bekas WAHO, TPS B3 GA, TPA domestik GA. Setelah 
limbah melalui tahap in plant treadment, kemudian dilakukan refine, reduce, reuse, 
recycle, recovery dan retrieve energi. Tahapan akhir adalah out plant tredment, 
yaitu limbah dikirim ke PPLI, dinas kebersihan DKI, sub kontraktor atau vendor. 
Sedangkan limbah yang sudah memenuhi baku mutu dapat dibuang ke lingkungan. 
 
M. Ketenagakerjaan 
1. Kebijakan Dasar Industrial Relation 
Kebijakan dasar Industrial relation PT X disepakati oleh pihak 
perusahaan, pekerja dan serikat pekerja. Isi kebijakan tersebut adalah sebagai berikut: 
”KEBIJAKAN DASAR INDUSTRIAL RELATION” 
PT. X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur distribusi 
pemasaran sepeda motor merk X. Dalam rangka mewujudkan visi perusahaan untuk 
mencapai yang terbaik dalam industri sepeda motor di Indonesia, maka kami 
memiliki komitmen untuk mewujudkan kondisi kerja yang kondusif dengan cara : 
1. Memenuhi dan melaksanakan ketentuan Undang-undang ketenagakerjaan. 
2. Menumbuhkembangkan hubungan industrial yang harmonis, dinamis, dan saling 
menghargai antara Manajemen, karyawan, Serikat Pekerja, pemerintah dan 
masyarakat. 
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3. Mengembangkan system komunikasi yang baik antara manajemen dengan seluruh 
karyawan untuk memastikan penyamaan persepsi dan interpretasi demi 
peningkatan produktivitas dan kepuasan kerja. 
Kebijakan dasar industrial relation ini akan ditinjau secara berkala sesuai dengan 
dinamika hubungan industrial dan peraturan perundang-undangan yang berlaku. 
Demikian kebijakan ini dibuat untuk diketahui oleh seluruh karyawan dan 
dilaksanakan dengan sebaik-baiknya.  
2. Kepegawaian 
Pegawai PT. X dibedakan menjadi dua, yaitu: 
1. Pegawai Tetap 
Pegawai tetap adalah karyawan dengan status bulanan kepegawaian dengan pihak 
perusahaan dan peraturan perusahaan, sedangkan upah diberikan perusahaan 
setiap bulan. 
2. Pegawai Kontrak  
Pegawai kontrak adalah pegawai tidak tetap, atau dalam arti karyawan tersebut 
belum diangkat menjadi karyawan. Akan tetapi mereka tetap mendapat upah yang 
juga dibayarkan tiap bulan. 
Pegawai tetap dibagi menjadi tujuh golongan, mulai dari golongan operator 
atau teknisi sampai dengan golongan direktur.  
3. Cuti 
Dalam hal pengambilan cuti pegawai PT. X memberikan beberapa 
ketentuan sesuai aturan perundang-undangan. Cuti yang diberikan berupa cuti 
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tahunan, cuti hamil, cuti melahirkan dan cuti haid. Bagi karyawan yang telah bekerja 
selama satu tahun berhak atas cuti tahunan selama 12 hari kerja dengan bayaran upah 
penuh sesuai gaji. Bagi karyawan yang telah bermasa kerja 5 tahun berturut-turut atau 
kelipatan 5 tahun masa kerja, akan memperoleh cuti 1 bulan (22 hari kerja) dan uang 
cuti sebesar 1 bulan upah.  
5. Keikutsertaan Jamsostek 
Dalam upaya menjamin kesehatan dan kesejahteraan tenaga kerja, maka PT. 
X mengikutsertakan seluruh karyawan menjadi anggota Jamsostek. Paket Jamsostek 
yang diikuti antara lain: 
a. Jaminan Kecelakaan Kerja 
Setiap tenaga kerja di PT. X mendapatkan jaminan kecelakaan dari perusahaan 
dan jamsostek (asuransi). Tenaga kerja berangkat ke tempat kerja sampai 
dengan pulang kembali ke rumah. Keselamatannya ditanggung oleh asuransi 
dan di luar itu merupakan tanggung jawab oleh pihak perusahaan.  
b. Jaminan Kematian  
Setiap tenaga kerja di PT. X yang meninggal akibat faktor pekerjaan atau 
selama masih menjadi tenaga kerja, maka akan diberikan santunan dari 
perusahaan dan asuransi. 
c. Jaminan Hari tua 
Setiap tenaga kerja di PT. X Plant II mendapatkan jaminan hari tua yang berupa 
pesangon dari perusahaan, dari koperasi bagi tenaga kerja yang menjadi anggota 
koperasi dan dari Jamsostek. Sedangkan untuk jaminan Pemeliharaan 
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Kesehatan, PT. X Plant II tidak ikut karena tunjangan kesehatan di PT. X dinilai 
lebih baik dari pada paket dari Jamsostek.  
6. Tunjangan 
Dalam upaya peningkatan kesejahteraan karyawan, PT X juga memberikan 
tunjangan dan program-program khusus yang diberikan perusahaan kepada karyawan. 
Tunjangan-tunjangan tersebut dapat berupa : 
a. Tunjangan uang hadir. 
Untuk meningkatkan gairah kerja, maka khusus kepada Pekerja Golongan I 
sampai dengan III diberikan insentif per bulan yang dibayarkan pada minggu 
kedua. 
b. Tunjangan uang makan dan minum. 
Tunjangan uang makan hanya untuk karyawan shift 3 karena karyawan shift 3 
tidak mendapatkan jatah makan di ruang makan seperti karyawan shift 1 dan 
shift 2.  
c. Tunjangan uang transport. 
Pekerja yang hadir bekerja pada hari kerja maupun bekerja lembur pada hari 
libur diberikan tunjangan uang transport dan dibayarkan pada pertengahan 
bulan. 
d. Tunjangan uang pengobatan/perawatan 
Perusahaan memberikan tunjangan uang pengobatan dan perawatan kepada 
pekerja dan keluarganya yaitu istri dan 3 anak sampai dengan usia 25 tahun 
berakhir atau belum menikah serta belum mempunyai penghasilan. Sistem dan 
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jumlah tunjangan ini diatur lebih detail tersendiri sesuai dengan golongan 
masing-masing. 
e. Tunjangan pernikahan 
Pekerja golongan I – III yang telah berdinas 1 tahun dan melangsungkan 
pernikahan yang pertama diberikan sumbangan uang pernikahan. 
f. Tunjangan hari raya 
Tunjangan hari raya diberikan kepada semua pekerja yang telah melewati masa 
kerja 1 tahun.  
g. Tunjangan kedukaan. 
Diberikan apabila pekerja atau keluarga seperti anak, istri atau suami meninggal    
dunia. 
h. Tunjangan Akhir tahun 
Pada setiap akhir tahun pekerja menerima hadiah kerja yang besarnya 
dimusyawarahkan/disepakati antara perusahaan dan Serikat Pekerja. 
4. Program Kesejahteraan 
Program-program perusahaan dalam meningkatkan kesejahteraan karyawan 
antara lain: 
a. Program Rekreasi Karyawan 
Diberikan sekali dalam setahun guna menjaga kesehatan jasmani serta 
memelihara rasa kebersamaan antar karyawan. 
b. Program pendidikan dan latihan 
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Untuk meningkatkan pengetahuan, ketrampilan dan kemampuan kerja Pekerja 
baik untuk mempertinggi efisiensi dan produktivitas  kerja maupun alih 
teknologi, perusahaan akan melaksanakan program pendidikan dan pelatihan 
yang diselenggarakan sendiri oleh badan-badan lain baik dalam maupun diluar 
negeri sesuai dengan kondisi dan kemampuan perusahaan sesuai dengan 
kebutuhan perusahaan. 
c. Program Dana Pensiun 
Setiap pekerja tetap yang memenuhi persyaratan Dana Pensiun PT. X akan 
diikutsertakan menjadi peserta dana pensiun PT. X. 
d. Program Keluarga Berencana 
Disediakan dokter perusahaan dan disediakan di poliklinik. 
e. Koperasi Karyawan 
Karyawan dapat memanfaatkan fasilitas yang ada di koperasi karyawan. 
f. Program Jaminan Sosial Tenaga Kerja 
PT. X telah menyediakan progran Jamsostek dengan mengikutsertakan seluruh 
karyawan yang ada.  
g. Program Kredit Motor 
Fasilitas kredit yang diberikan perusahaan kepada pekerja Golongan I-III yang 
telah menjalani masa kerja selama lima tahun. Program kredit ini akan diberikan 
kembali lima tahun yang akan datang sejak kredit sebelumnya. 
h. Program bantuan KPR (Kredit Pemilikan Rumah). 
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Perusahaan memberikan bantuan berupa pinjaman uang untuk membeli / 
memperbaiki / membangun rumah bagi pekerja sesuai aturan yang telah 
ditentukan oleh  perusahaan dan pemerintah dalam hal ini Bank Tabungan 
Negara dengan ketentuan sebagai berikut: 
1) Membayar uang muka KPR maksimum delapan bulan bulan Gaji Pokok. 
2) Memperbaiki / membangun rumah maksimum delapan bulan Gaji Pokok. 
i. Program penghargaan. 
Penghargaan yang diberikan perusahaan kepada pekerja meliputi 
1) Pekerja yang berjasa dalam menemukan hal baru yang dinilai sangat 
berguna atau melakukan tindakan luar biasa menyelamatkan perusahaan. 
2) Pekerja yang telah memasuki masa kerja 10, 20, 25 dan 30 tahun. 
3) Pekerja yang telah memasuki masa pensiun akan diberikan penghargaan 
masa kerja yang besarnya diatur sesuai dengan peraturan Perundang-




A. Potensi bahaya dan Faktor-Faktor Bahaya 
1. Kebisingan 
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Berdasarkan Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. Kep. 51 / MEN / 
1999, tentang Nilai Ambang Batas Faktor Fisika di Tempat Kerja. Kebisingan 
adalah suara yang tidak dikehendaki yang bersumber dari alat-alat proses atau 
alat-alat kerja yang pada tingkat-tingkat tertentu dapat menimbulkan gangguan 
pendengaran. Sedangkan Nilai Ambang Batas (NAB) kebisingan adalah 85 dBA 
dalam waktu delapan jam sehari atau 40 jam seminggu. Kebisingan melampaui 
NAB ditentukan waktu pemajanan yang disesuaikan dengan intensitas kebisingan 
(dalam Zulmiar, Sri Harjani, dan Muchamat Yusuf, 1999). 
Proses produksi di area kerja PT. X sebagian besar menghasilkan 
kebisingan dengan intensitas yang tinggi. Kebisingan dengan intensitas tinggi dapat 
menyebabkan penurunan fungsi pendengaran. Untuk pengendalian intensitas 
kebisingan tersebut telah disediakan alat pelindung telinga berupa ear plug dan ear 
muff secara cuma-cuma dan wajib dipakai. Ear muff tidak disediakan di semua 
bagian, sedangkan ear plug diberikan kepada semua karyawan produksi yang di 
area kerjanya terdapat bahaya kebisingan. Pemakaian ear plug dapat 
mengurangi intensitas kebisingan sampai dengan 20 dBA, sedangkan ear muff dapat 
mengurangi intensitas kebisingan sampai 30 dBA (Tarwaka, 2008). Namun masih 
terdapat beberapa tenaga kerja yang enggan menggunakan mengunakan ear plug 
dengan alasan ketidaknyamanan. Perusahaan melakukan pemeriksaan audiometri 
kepada karyawan yang dilakukan secara sampling saja artinya tidak semua 
karyawan melakukan pemeriksaan audiometri namun hanya diambil beberapa 
karyawan dari setiap seksi. 
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Selain penggunan APD, pengendalian kebisingan juga dilakukan dengan 
cara penggunaan ruang tertutup seperti di unit final inspection, penggunanan cover 
mesin pada mesin comp. WAHO dan penggunaan ruang isolasi pada genset. Upaya 
pengendalian administratif dilakukan dengan memberikan waktu istirahat yang 
cukup pada karyawan dan memberlakukan sistem rotasi kerja. Sistem rekayasa 
engineering juga telah dilakukan tapi belum sepenuhnya berjalan karena 
keterbatasan dalam pelaksanaan. 
2. Penerangan 
b. Penerangan yang baik adalah penerangan yang memungkinkan tenaga kerja 
dapat melihat objek yang dikerjakan secara jelas, cepat, dan tanpa upaya yang 
tidak perlu.  
 
Didalam Peraturan Menteri Perburuhan (PMP) No. 7 Tahun 1946 tentang 
Syarat-syarat Kesehatan, Kebersihan, serta Penerangan di tempat kerja, pasal 14 
yang diterangkan bahwa : 
1)  Penerangan darurat paling sedikit 5 lux 
2)  Halaman dan jalan di perusahaan paling sedikit 20 lux 
3)  Pekerjaan yang hanya membedakan barang-barang kasar paling sedikit 50 lux 
4) Pekerjaan yang membedakan barang-barang kecil selintas lalu paling sedikit 100   
lux 
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5)  Pekerjaan membedakan barang kecil dan agak teliti paling sedikit 200 lux 
6)  Pekerjaan membedakan barang kecil dan teliti paling sedikit 300 lux 
7) Pekerjaan membedakan barang halus dengan kontras yang sedang dalam waktu 
lama paling sedikit 500-1000 lux 
8) Pekerjaan membedakan barang halus dengan kontras sangat kurang dalam waktu 
lama paling sedikit 1000 lux. 
Dari hasil pengukuran diperoleh intensitas penerangan di area produksi 
PT. X plant II, masih terdapat penerangan yang tidak sesuai dengan nilai ambang 
batas, hal ini dikarenakan terdapat beberapa lampu yang mati dan buram. Untuk 
mengatasi masalah ini akan dilakukan penggantian lampu yang mati dan 
pembersihan lampu secar periodik. 
3. Iklim Keria 
Menurut Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. Kep. 51 / MEN / 1999 
tentang Nilai Ambang Batas Faktor Fisik di Tempat Kerja, Iklim kerja adalah hasil 
perpaduan antara suhu, kelembaban, kecepatan gerakan udara dan panas, radiasi 
dengan tingkat pengeluaran panas dari tubuh tenaga kerja sebagai akibat 
pekerjaannya. 
Berdasarkan pengaturan waktu kerja 8 jam/hari, pada area produksi PT X 
diperoleh ISBB antara 26,5°C-29,8°C. Berdasarkan Kepmenaker No.Kep 51 / MEN 
/ 1999 standar ISBB untuk pekerjaan ringan adalah 25,0°C, untuk pekerjaan sedang 
26,7°C dan untuk pekerjaan berat 30,0°C.  
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PT. X telah dipasang exhauster, blower dan fan, untuk mengatasi iklim 
kerja yang melebihi NAB namun belum dapat menurunkan iklim kerja tersebut 
sampai dibawah NAB. Jadi masih diperlukan penanggulangan yang ebih efektif.  
Dari hasil pengukuran yang didapat menunjukan bahwa beberapa seksi 
atau unit kerja di PT. X plant II ini iklim kerjanya ada yang tidak sesuai dengan 
standart yaitu melebihi NAB. Sumber panas tersebut berasal dari alat kerja dan 
panas dari lingkungan kerja. Hal ini ditanggulangi dengan disediakannya air 
minum di setiap seksi. 
4. Emisi 
Pengukuran emisi sumber bergerak (kendaraan) milik perusahaan dilakukan 
terhadap Forklift, truck PC Plant. Sedangkan pengukuran  emisi untuk kendaraan 
bukan milik perusahaan dilakukan terhadap Truck vendor, Truk ekspedisi dan 
truck sampah. Menurut SK. GUB. DKI No. 1041/2000, baku mutu sumber bergerak 
adalah sebagai berikut. 
Tabel 2: Baku Mutu Emisi Sumber Bergerak 
Baku Mutu Emisi Sumber Bergerak 
SK. GUB. DKI No. 1041 / 2000 
Tahun Pembuatan CO - % HC - ppm Asap - % 
Bensin Karburator 
< 1985 4.0 1000 - 
1986 - 1995 3.5 800 - 
>1996 3 700 - 
Sistem Injection 
1986 - 1995 3 600 - 
>1996 2.5 500 - 
Bahan Bakar Solar 
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<1985 - - 50 
1986 - 1995 - - 45 
>1996 - - 40 
 
Dari hasil Pemantauan yang dilakukan, ada beberapa Truk yang emisinya 
masih berada di atas Nilai Ambang Batas ( NAB ). Adapun Tindakan Perbaikannya 
dilakukan repair/ maintenance oleh bagian terkait. Sedangkan untuk pengukuran 
ulangnya akan dilakukan pada periode pengukuran berikutnya. Untuk Truk yang 
sedang mengalami Overhaul / Service akan dilakukan pengukuran pada periode 
berikutnya. PT.  X telah berupaya secara maksimal dalam pengendalian emisi sumber 
bergerak. 
5. Ambien Udara dan Cerobong Asap 
PT. X telah melakukan pengukuran ambien udara dan cerobong asap bekerja 
sama dengan Balai Besar Laboratorium Kesehatan Dan Keselamatan Kerja 
Departemen Ketenagakerjaan. Standar baku mutu ambien udara adalah SE Menaker 
No. SE-01/MEN/1997 tentang nilai ambang batas ambien udara lingkungan kerja, 
SK Gubernur DKI Jakarta No. 551/2001 tentang NAB parameter udara luar pagar , 
parameter NH3 dan H2S dalam KEP-50/MENLH/11/1996, Parameter pemantauan 
dokumen pengolahan lingkungan  dalam UKL UPL. Sedangkan penilaian cerobong 
asap disesuaikan dengan SK Gubernur DKI Jakarta No. 670 tahun 2000 tentang 
emisi sumber tidak bergerak, KEPMENLH No. Kep-13/MENLH/3/1995 tentang 
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NAB partikel dan SO2, SK Gubernur Jawa Barat No. 66031/SK/694-3KPMP/82 
yaitu tentang NAB NO2, CO dan Pb. 
Tindakan pengendalian ambien udara dan cerobong asap yang 
melebihi NAB adalah dengan pemasangan ekstrasi ducting di cerobong asap 
seksi welding, serta pemasangan exhauster di seksi painting agar asap yang 
mengandung chemical tidak menyebar. Sesuai kebijakan LK3 yang dikeluarkan, 
PT X telah memenuhi peraturan pemerintah dan persyaratan lain dalam 
pengendalian ambien udara dan cerobong asap. 
6. Potensi bahaya K3 
PT X telah melakukan identifikasi potensi bahaya di seluruh seksi 
produksi, yang selalu di up date setiap ada perubahan proses kerja. Dalam 
penilaiannya, potensi bahaya dibedakan menjadi dua yaitu Safety (potensi bahaya 
terkait keselamatan kerja dan Health (potensi bahaya terkait kesehatan kerja) yang 
diketegorikan potensi normal (N), abnormal (A) dan Emergency (E). Potensi bahaya 
normal adalah potensi bahaya yang normal dihasilkan dari aktifitas kerja. potensi 
bahaya yang tidak normal adalah potensi bahaya yang tidak seharusnya dihasilkan 
dari aktivitas. Sedangkan potensi bahaya Emergency adalah potensi bahaya yang 
dapat menyebabkan kebakaran, ledakan dan keracunan. 
Dari setiap aktivitas di seksi kerja dilakukan penilaian resiko dan tingkat 
resiko. Resiko adalah suatu kemungkinan terjadinya kecelakaan atau kerugian pada 
periode waktu tertentu atau siklus operasi tertentu. Sedangkan tingkat resiko 
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merupakan perkalian dari tingkat peluang (probability) dan keparahan 
(consecuquence). Kekerapan dinilai dari frekuensi dan durasi paparan hazard. 
Keparahan dinilai dari jumlah orang yang terpapar hazard pada periode tertentu 
(Tarwaka, 2008). Cara penilaian resiko adalah sebagai berikut : 
Tabel 3: Matrix Penilaian Resiko 
Keparahan 
Peluang 
H M L 
H H H M 
M H M L 
L M L L 
 
Keterangan:  
1. P (Peluang) 
- H  : High, Likely (Mungkin terjadi), suatu kejadian mungkin akan terjadi 
pada hampir semua kondisi atau dapat terjadi setiap hari 
- M  : Moderate (Sedang), suatu kejadian akan terjadi pada beberapa kondisi 
tertentu atau dapat terjadi setiap minggu 
- L  : Low, Unlikely (Kecil kemungkinannya), suatu kejadian mungkin terjadi 
pada beberapa kondisi  tertentu, namun kecil kemungkinannya terjadi 
atau dapat terjadi setiap bulan/tahun 
2. K (Keparahan) 
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- L  : Low, Minor, memerlukan perawatan medis ringan (P3K), kerugian 
materi sedang,Kejadian di satu titik 
- M  : Medium (Sedang), Memerlukan perawatan medis intensif dan 
mengakibatkan hilang hari kerja/hilangnya fungsi anggota tubuh untuk 
sementara waktu, kerugian materi cukup besar, kejadian dapat meluas 
sampai 1 seksi. 
- M  : High (tinggi), cidera yang mengakibatkan cacat/hilangnya fungsi tubuh 
secara total, tidak berjalannya proses produksi, kerugian materi sangat 
besar 
3. TR (Tingkat Resiko) 
- H  : Signifikan, memerlukan perhatian dari manajemen senior & melakukan 
tindakan perbaikan secepat mungkin 
- M  : Moderat, tidak melibatkan manajemen puncak namun sebaiknya segera 
diambil tindakan perbaikan 
- L  : Rendah, resiko cukup ditangani dengan prosedur rutin yang berlaku 
Setelah mengetahui tingkat resiko, PT X melakukan pengendalian yang 
disesuaikan dengan peraturan K3 yang terkait dan melakukan penlaian resiko ulang 
setelah pengendalian sehingga resiko yang ada sesuai dengan peraturan K3 dan 
kebijakan perusahaan. Upaya pengendalian bahaya yang dilakukan telah sesuai 
dengan hirarki pengendalian bahaya, yaitu meliputi pengendalian engineering, 
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administratif dan alat pelindung diri. Sedangkan upaya eliminasi dan subtitusi 
dimasukkan dalam program K3 karena perlu pengupayaan secara khusus. 
 
B. Manajemen K3 dan Manajemen Lingkungan 
1. Kebijakan LK3 dan Kebijakan Mutu 
Didalam Peraturan Menteri Tenaga Kerja No.051 MEN / 1996 BAB III 
pasal 3 disebutkan bahwa setiap perusahaan yang memperkerjakan tenaga kerja 
sebanyak seratus orang atau tebih atau mengandung potensi bahaya yang 
ditimbulkan oleh karakteristik proses atau bahan produksi yang dapat mengalami 
kecelakaan kerja seperti peledakan, kebakaran, pencemaran, dan penyakit akibat 
kerja wajib menerapkan sistem manajemen K3, sistem manajemen K3 dilaksanakan 
oleh pengurus, pengusaha, dan seluruh tenaga kerja sebagai satu kesatuan terpadu 
(dalam Depnaker RI, 1994). 
Komitmen PT. X terhadap keselamatan dan kesehatan kerja, dapat dilihat 
dari adanya kebijakan K3, program K3 dan anggaran untuk kegiatan Keselamatan 
dan kesehatan. PT. X yaitu perusahaan yang mempunyai jumlah tenaga mencapai 
13.464 orang dengan kegiatan produksi yang menimbulkan kecelakaan kerja dan 
penyakit akibat kerja, sudah menerapkan sistem manajemen K3 dalam pelaksanaan 
keselamatan dan kesehatan kerja. Hal ini sejalan dengan Peraturan Menteri Tenaga 
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Kerja No. 05 / MEN I 1996 tentang Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja. 
Sistem Manajemen di PT X tidak hanya meliputi keselamatan dan kesehatan 
kerja tetapi juga mengenai lingkungan hidup (K3LH). Sistem manajemen K3LH telah 
sesuai dengan peraturan keselamatan dan kesehatan kerja yang berlaku. Sistem 
manajemen K3LH PT X mengacu pada peraturan menteri tenaga kerja No. 5 tahun 
1996 dan OHSAS 18000 tahun 1999. Sebagai bentuk komitmen dari pihak 
manajemen dan semua karyawan tentang penerapan sistem manajemen K3LH PT X, 
telah mempunyai kebijakan sebagai pernyataan tertulis yang ditandatangani oleh 
pimpinan perusahaan yang memuat keseluruhan visi, prinsip dan kebijakan 
perusahaan untuk melaksanakan keselamatan dan kesehatan kerja yang mencakup 
kegiatan perusahaan secara menyeluruh. 
Menurut pasal 2 Permenaker 05/MEN/1996, 
Tujuan dan sasaran Sistem Manajemen K3 adalah menciptakan suatu sistem 
keselamatan dan kesehatan kerja di tempat kerja dengan melibatkan unsur 
manajemen, tenaga kerja, kondisi dan lingkungan kerja yang terintegrasi dalam 
mencegah dan mengurangi kecelakaan dan penyakit akibat kerja serta 
terciptanya tempat kerja yang aman, efisien dan produktif. 
 
PT X melaksanakan  Sistem Manajemen K3LH melalui penerapan 
kebijakan dari manajemen puncak perusahaan dan  kemudian dijabarkan dalam 
tujuan dan sasaran yaitu mencegah dan mengurangi kecelakaan, penyakit akibat kerja 
dan pencemaran lingkungan. Dengan terbentuknya SMK3LH PT X telah 
melaksanakan Permenaker 05/MEN/1996 pasal 3 yang menyatakan : 
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(3) Setiap perusahaan yang mempekerjakan tenaga kerja sebanyak seratus 
orang atau lebih dan atau mengandung potensi bahaya yang ditimbulkan 
oleh karakteristik proses atau bahan produksi yang dapat mengakibatkan 
kecelakaan kerja seperti peledakan, kebakaran, pencemaran dan penyakit 
akibat kerja wajib menerapkan Sistem Manajemen K3.   
 
Dan Undang-undang No.13 Tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan pasal 
87 pasal 1 yang berisi : 
(1) Setiap perusahaan wajib menerapkan sistem manajemen keselamatan dan 
kesehatan kerja yang optimal diselenggarakan yang terintegrasi dengan 
sistem manajemen perusahaan. 
 
Selain itu PT X juga membuat komitmen atau kebijakan keselamatan 
dan kesehatan kerja secara tertulis, hal ini sesuai dengan Permenaker 05/MEN/1996 
pasal 4 ayat 1 sub (a) yang menyatakan : 
(a) Menetapkan kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja dan menjamin 
komitmen terhadap penerapan Sistem Manajemen K3. 
 
Sedangkan dalam hal perencanaan, penerapan, pengukuran atau evaluasi 
serta peninjauan maupun peningkatan dilaksanakan dengan cara melakukan risk 
assessment serta pengendaliannya, audit safety maupun upaya-upaya lainnya.  
1. P2K3 
Dengan dibentuknya P2K3 di PT. X telah memenuhi UU No. l tahun 1970 
tentang Keselamatan Kerja dan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No.Per. 04 / Men 1 
1987 tentang P2K3 serta tata cara penunjukan Ahli K3 (dalam Depnaker RI, 1994) 
Susunan P2K3 PT. X sudah mencakup perwakilan dari tingkat Board 
(atas) sampai dengan tingkat seksi yang telah mengikuti pelatihan Ahli K3 (sudah 
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Ahli K3) serta anggota P2K3 sudah mempunyai tugas dan wewenang yang jelas 
serta program kerja yang jelas pula sehingga keberadaan P2K3 PT. X sudah 
berfungsi dengan baik.  
3. 5K2S 
Penerapan kegiatan 5K2S berarti juga melibatkan seluruh karyawan untuk 
ikut berpartisipasi aktif dalam menunjang keberhasilannya, karena kegiatan 5K2S 
ini tidak dapat dilakukan hanya oleh sebagian orang atau departemen tertentu .Hal 
ini berarti kegiatan tersebut harus disadari bahwa 5K2S merupakan dasar dari 
seluruh kegiatan. Di PT. X telah melaksanakan 5K2S secara menyeluruh baik dari 
tingkat atas maupun tingkat seksi, ditandai dengan penyerahan bendera PATAKA 
pada seksi terbaik atau terburuk di perusahaan yang dilaksanakan setiap sebulan 
sekali. 
4. Program K3 
PT. X telah melaksanakan kegiatan yang bersifat penilaian terhadap 
ketidaksesuaian dilapangan. Hal ini dapat ditunjukkan dengan adanya pelaksanaan 
Genba dan Safety Patrol secara rutin diperusahaan. 
Audit Internal SMK3 di PT. X dilaksanakan berdasarkan pada 12 element 
SMK3 seperti terdapat dalam Permenaker No. OS / MEN / 1996 . 
5. Pemasyarakatan dan Sosialisasi K3 
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Berdasarkan UU No.l tahun 1970 BAB X pasal 14 yang menyatakan 
bahwa salah satu kewajiban pengurus adalah secara tertulis menempatkan Undang-
undang K3 dalam tempat kerja yang dipimpinnya dan semua syarat-syarat 
keselamatan kerja yang diwajibkan, pada tempat-tempat yang mudah dilihat dan 
dibaca. PT. X telah menempatkan Undang-undang No 1 tahun 1970, rambu-rambu 
dan tanda bahaya ada tempat yang mudah dilihat dan dibaca. Kondisi tulisan baik 
dan masih bisa dibaca. 
1. Anggaran 
Perusahaan telah menyediakan anggaran yang cukup besar untuk 
pelaksanaan kegiatan sehubungan dengan program K3 dan penggunaannya pun 
cukup jelas. Hal ini dapat dilihat, misalnya untuk penyediaan APD, 
penanggulangan kebakaran, dan pelatihan atau training bagi tenaga kerja. 
 
C. Pelayanan Kesehatan Kerja 
Berdasarkan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No.Per 
03 / MEN / 19&2 tentang Pelayanan Kesehatan (dalam Himpunan Peraturan 
Perundangan Keselamatan dan Kesehatan Kerja), PT. X telah mengadakan 
pelayanan kesehatan bagi tenaga kerjanya. Adapun pelayanan kesehatan di PT. 
X meliputi : 
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1. Poliklinik 
PT. X telah menyediakan poliklinik perusahaan bagi tenaga kerjanya yang 
membutuhkan pelayanan kesehatan, hal tersebut sesuai dengan Permenaker No. 
Per 03 / MEN / 1982 tentang pelayanan kesehatan kerja. Pelayanan kesehatan di 
poliklinik PT. X dilakukan selama 24 jam, yang didukung oleh lima orang dokter 
dan lima orang paramedis yang telah mengikuti pelatihan Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja bagi tenaga kerja perusahaan. 
Hal tersebut sesuai dengan Permenaker dan Transmigrasi No. Per 01 / MEN 
/ 1976 tentang Kewajiban Latihan Hiperkes bagi Dokter Perusahaan yang 
menyebutkan bahwa agar dokter perusahaan dapat melakukan usaha-usaha Higiene 
Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja sesuai dengan norma-norma 
perlindungan dan perawatan tenaga kerja, maka dokter perusahaan hendaknya 
mengikuti latihan tentang Higiene Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
(dalam Himpunan Perundangan Keselamatan Dan Kesehatan Kerja). Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 01 / MEN / 1979 tentang Kewajiban 
Latihan Higiene Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja bagi tenaga kerja 
paramedis perusahaan mendapatkan latihan Higiene Perusahaan, Kesehatan Dan 
Keselamatan Kerja, agar dapat melaksanakan atau membantu penyelenggaraan 
tugas-tugas Higiene Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja di perusahaan 
atas petunjuk dan bimbingan dokter perusahaan (dalam Zulmiar Yanri, Sri Harjani, 
dan Muchamat Yusuf, 1999). 
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2. Rumah Sakit Rujukan 
Pelayanan kesehatan yang telah dilakukan oleh PT. X melalui rumah sakit 
rujukan dimaksudkan untuk mengatasi permasalahan, baik gangguan kesehatan atau 
kecelakaan yang tidak bisa ditangani oleh poliklinik. Hal tersebut sesuai dengan 
Permenaker No. Per 03 I MEN I 1982 tentang pelayanan kesehatan pasal 4(b) yaitu 
penyelenggaraan pelayanan kesehatan kerja dapat diselenggarakan oleh pengurus 
dengan ikatan dokter atau pelayanan kesehatan lainnya. 
2. Pemeriksaan Kesehatan 
Sebagai upaya untuk melindungi tenaga kerja terhadap gangguan kesehatan 
yang timbul akibat faktor pekerjaan atau lingkungan kerja, maka PT X telah 
menyelanggarakan pemeriksaan kesehatan yang meliputi: pertama, pemeriksaan 
kesehatan awal dilakukan untuk calon karyawan yang akan bekerja di PT X yang 
sesuai dengan Permenaker No. Per 02 / MEN / 1980 tentang pemeriksaan kesehatan 
kerja pasal 1 (a) yaitu pemeriksaan kesehatan sebelum kerja adalah pemeriksaan 
kesehatan yang dilakukan oleh dokter sebelum seorang tenaga kerja diterima untuk 
melakukan pekerjaan. 
Kedua, pemeriksaan kesehatan berkala dilakukan untuk seluruh tenaga kerja 
setiap tahun sekali yang dilaksanakan di poliklinik perusahaan yang sesuai dengan 
Permenaker No. Per 02 / MEN / 1980 tentang pemeriksaan kesehatan kerja pasal 1 
(b) yaitu pemeriksaan kesehatan berkala adalah pemeriksaan kesehatan pada waktu-
waktu tertentu terhadap tenaga kerja yang dilakukan oleh dokter. 
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Ketiga, pemeriksaan kesehatan khusus dilakukan untuk tenaga kerja yang 
berusia 40 tahun keatas dan merupakan pemeriksaan lanjutan terhadap tenaga kerja 
yang diduga menderita kelainan khusus sesuai potensi bahaya pada seksi tertentu. 
Hal ini sesuai dengan Permenaker No. Per 02 l MEN /1980 tentang pemeriksaan 
kesehatan kerja pasal 1 (c) yaitu pemeriksaan kesehatan khusus adalah pemeriksaan 
kesehatan yang dilakukan oleh dokter secara khusus terhadap tenaga kerja tertentu. 
 
D. Gizi Kerja 
Didalam Surat Edaran Menakertrans No. 1 tahun 1979 tentang Pengadaan 
Kantin dan Ruang Makan antar lain disebutkan bahwa : 
a.  Semua perusahaan yang memperkerjakan buruh antara 50 sampai 200 orang 
supaya  menyediakan ruang tempat makan di perusahaan yang bersangkutan.  
b.  Semua perusahaan yang memperkerjakan buruh lebih dari 200 orang supaya 
menyediakan kantin di perusahaan yang bersangkutan. 
     (dalam Zulmiar Yanri, Sri Harjani, clan Muchamat Yusuf, 1999). 
 Sejalan dengan hal diatas, maka PT X yang memiliki tenaga kerja kurang 
lebih 13.464 orang (Januari 2005) telah melakukan pengadaan kantin dimana PT X 
telah menyediakan empat buah kantin untuk menampung seluruh tenaga kerja pada 
waktu makan. Selain dengan pengadaan kantin, PT X juga melakukan pengadaan 
dapur yang digunakan untuk penyiapan dan distribusi extra fooding yang 
didatangkan dari katering serta penyediaan air minum disetiap seksi. Hal tersebut 
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sesuai dengan Surat Edaran Mentri tenaga kerja dan Transmigrasi No. SE 01 / MEN 
/ 1976 tentang pengadaan dapur dan ruang makan. 
Makanan yang diberikan sudah mengacu pada empat sehat lima sempurna 
dan setiap hari selalu bervariasi. Hal ini dimaksudkan supaya kebutuhan gizi dan 
kalori tenaga kerja dapat terpenuhi. PT. X telah melakukan pemantauan nilai kalori 
secara berkala dengan mengirimkan sample makanan ke Laboratorium Departemen 
Kesehatan dan dapat diketahui melalui penghitungan kalori 
E. Penerapan Ergonomi 
Untuk mengatasi kelelahan akibat kerja, PT. X telah mengadakan 
peraturan jam kerja. Jam kerja untuk tenaga kerja produksi di PT X dibagi menjadi 
tiga shift yang masing-masing shift bekerja selama delapan jam perhari dengan 
istirahat 1 jam perhari dengan masuk lima hari kerja. Hal tersebut sesuai dengan 
UU No. 13 tahun 2003 tantang ketenagakerjaan bab X pasal 77 ayat 2 (b) yang 
menyebutkan bahwa tanaga kerja bekerja selama 8 jam/hari atau 40 jam/minggu 
dengan waktu 5 hari kerja. 
Sikap kerja berdiri, yang dilakukan oleh sebagian tenaga kerja, dilakukan 
operator mesin. Sikap kerja duduk dilakukan oleh tenaga kerja office dan driver 
forklift. Sikap kerja membungkuk dan berpindah-pindah dilakukan oleh tenaga 
kerja bagian Part Preparation, Warehouse, Part Control, Mc. Cons and Tool 
(bagian yang mempersiapkan barang-barang untuk produksi). Untuk itu telah 
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disediakan tempat istirahat yang dilengkapi dengan meja dan kursi di setiap unit 
kerja. Di beberapa seksi juga dapat ditemui tempat istirahat untuk berbaring. 
Penggunaan alat angkat dan angkut dimaksudkan untuk membantu 
manusia. Salah satu penggunaan tersebut adalah karena kecilnya tenaga manusia 
dibandingkan dengan sumber-sumber tenaga lain (Suma'mur, 1996). PT. X telah 
menyediakan alat angkat angkut untuk mengurangi beban kerja. Mesin-mesin, 
peralatan, serta alat angkat dan angkut mempunyai panel kontrol atau alat kendali 
yang letaknya sesuai dengan tenaga kerja, yaitu masih dalam jangkauan tangan 
tanpa upaya yang berlebihan (Suma'mur 1996). 
Hal tersebut sesuai dengan Permenaker No. Per 05/ MEN / 1985 tentang 
penerapan sistem manajemen K3 mengenai keselamatan bekerja berdasarkan 
SMK3. 
 
F. Penerapan Keselamatan Kerja 
Berdasarkan Permenaker No. 05 / MEN / 1996 Lampiran II tentang 
keamanan bekerja berdasarkan SMK3, maka PT.X telah menerapkan dan 
melaksanakan sistem keselamatan kerja di perusahaannya. Adapun sistem 
keselamatan kerja di PT X meliputi : 
1. Alat Pelindung Diri  
 PT X telah menyediakan APD secara cuma-cuma bagi tenaga kerjanya, 
sesuai dengan jenis bahaya yang ada di tempat kerjadan telah dibuat ketentuan 
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penggunaan yang dibukukan. Hal tersebut sesuai dengan UU No.l tahun 1970 BAB 
X pasal 14 yang menyatakan bahwa salah satu kewajiban pengurus adalah 
menyediakan secara cuma-cuma semua APD yang diwajibkan pada tenaga kerja 
yang berada di bawah pimpinannya dan menyediakan bagi setiap orang lain yang 
memasuki tempat kerja tersebut, disertai dengan petunjuk-petunjuk yang diperlukan 
menurut petunjuk pengawas dan ahli keselamatan kerja. 
2.  Safety Device 
Pemasangan Safety Device pada mesin produksi juga dilakukan untuk 
mengendalikan kecelakaan kerja yang ditimbulkan oleh mesin dan peralatan kerja 
serta melindungi keselamatan tenaga kerja yang bekerja di PT. X. 
3 Penanggulangan Kebakaran 
Penanggulangan kebakaran di PT X menyediakan berbagai macam alat 
pemadam kebakaran. Berdasarkan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan 
Transmigrasi No. 04 / MEN / 1980 tentang Syarat-syarat Pemasangan dan 
Pemeliharaan Alat Pemadam Api Ringan, dari hasil pengamatan diketahui 
pemasangan APAR sudah sesuai pada tempatnya dan pada ketinggian yang mudah 
dijangkau oleh tenaga kerja, serta dilakukan pemeriksaan secara visual dan isinya 
setiap tiga bulan sekali serta terdapat Tag atau kartu tanda pemeriksaan APAR yang 
berbeda warna setiap pemeriksaan. Pemasangan box hydrant sudah baik, 
kondisinya bersih dan isinya selalu lengkap karena dilakukan pemeriksaan terhadap 
isi dan kelayakan hydrant setiap satu bulan sekali. 
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4. Sistem Ijin Keria 
Permenaker PER / 05 / 1996 Lampiran 1 tentang Keamanan bekerja 
berdasarkan Sistem Manajemen K3 kriteria 6.1.3 bahwa terdapat prosedur kerja 
yang didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan " sistem ijin kerja " untuk 
tugas-tugas yang beresiko tinggi. Sejalan dengan hal tersebut maka PT. X telah 
menerapkan sistem ijin kerja bagi tenaga kerja PT. X dan tenaga kerja kontraktor 
yang akan melakukan pekerjaan yang mengandung potensi bahaya tinggi di 
wilayah perusahaan. 
5. Instruksi Kerja 
 Permenaker PER / 05 / 1996 Lampiran 1 tentang Keamanan bekerja 
berdasarkan Sistem Manajemen K3 kriteria 6.1.6 bahwa prosedur kerja dan 
instruksi kerja dibuat oleh petugas yang berkompeten dengan masukan tenaga 
kerja yang dipersyaratkan untuk melakukan tugas dan prosedur disahkan oleh 
pejabat yang ditunjuk. PT. X telah menerapkan sistem keselamatan kerja yang 
telah terintegrasi ke dalam suatu instruksi kerja yang merupakan pengintegrasian 
dengan system manajemen lingkungan ISO 14001. 
6. Penanggulangan Kecelakaan 
Prosedur penanggulangan jika terjadi kecelakaan kerja di PT.X adalah 
sebagai berikut : 
a)  Segera beri pertolongan pada korban dengan membawanya ke poliklinik, jika 
tidak bisa diatasi di poliklinik, korban segera dibawa ke rumah sakit. 
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b)  Seksi yang bersangkutan segera menginformasikan kecelakaan kepada salah 
satu bagian Personalia atau P2K3 atau Safety & 5K atau security. 
 c) Jika kecelakaan terjadi pada waktu shift I dan shift III atau pada hari sabtu dan 
minggu (hari libur) maka seksi yang bersangkutan harus menghubungi salah 
satu pimpinan kerja (Plant, HR & GA). 
d) Pelaporan kecelakaan dilakukan dengan pengisian formulir kecelakaan dan 
pelaporan dilakukan selambat-lambatnya 1 x 24 jam oleh pimpinan kerja yang 
bersangkutan dan diketahui oleh departement terkait dan bagian poliklinik. 
Hal tersebut sesuai dengan Permenaker No. 03 / MEN / 1998 Bab II pasal 
4 tentang Tata cara pelaporan Kecelakaan. Pelaporan kecelakaan secara tertulis 
dilaporkan ke bagian safety. Pelaporan ini berfungsi untuk melengkapi informasi 
yang dibutuhkan untuk menemukan penyebab terjadinya kecelakaan kerja, juga 
untuk pengurusan jaminan kesehatan kerja bagi tenaga kerja yang mengalami 
kecelakaan. Perusahaan juga memberikan laporan tentang data kecelakaan pada 
Depnaker. 
7. Penyelidikan Kecelakaan Keria 
Berdasarkan adanya laporan terjadinya kecelakaan kerja maka Safety 
segera melakukan penyelidikan kecelakaan. Penyelidikan kecelakaan dilakukan di 
tempat kejadian dengan mengumpulkan sebanyak mungkin data baik dari tempat 
kejadian maupun saksi-saksi yang ada. Hal tersebut sesuai dengan Permenakar No. 
03 / MEN / 1998 tentang Pemeriksaan Kecelakaan. Dari penyelidikan ini 
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diharapkan akan ditemukan penyebab terjadinya kecelakaan sehingga untuk 
selanjutnya dapat diambil langkah-langkah untuk mencegah terjadinya kecelakaan.  
8. Pencatatan Kecelakaan 
Sistem pencatatan di PT X sudah terkoordinasi dan terdokumentasi. Hal ini 
dimaksudkan untuk menyediakan sumber informasi manajemen agar dalam 
mengambil keputusan terutama yang berkaitan dengan program pencegahan dan 
penanggulangan angka kecelakaan. Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 03 
/MEN 1 1998 Lampiran II tentang Laporan Pemeriksaan dan Pengkajian 
Kecelakaan Kerja. 
Dari pelaporan kecelakaan dan hasil investigasi kecelakaan kemudian 
dibuat catatan tentang kecelakaan. Pencatatan kecelakaan itu kemudian 
didokumentasikan dan setiap bulan dibuat evaluasi kecelakaan. Evaluasi 
kecelakaan disertai dengan evaluasi hilangnya waktu produksi. Adapun data 
kecelakaan dapat dilihat pada lampiran 7 dan 8 serta diagram accident pada 
lampiran 9. 
F. Emergency Preparednes Plan 
PT X telah peduli akan pentingnya Emergency preparedness plan untuk 
meminimalkan kerugian yang lebih besar akibat suatu keadaan darurat yang tidak 
terduga dan tidak diinginkan. Hal ini sesuai dengan Kepmenaker RI No. Kep 186 / 
MEN / 1999 tentang penanggulangan kebakaran di tempat kerja terutama Bab II 
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tentang pembentukan unit penanggulangan kebakaran. Emergency preparedness 
plan yang ada disiapkan 24 jam untuk menghadapi situasi kebakaran, yaitu 
pemasangan fire alarm system, heat detector, smoke detector penetapan prosedur 
evakuasi serta latihan evakuasi bagi tenaga kerja. PT. X telah membuat rencana 
penanggulangan untuk menghadapi banjir yaitu dengan membuat pompa banjir 
yang dapat digunakan setiap saat apabila terjadi banjir. Potensi bahaya lainnya yang 
dapat melanda PT. X adalah gempa bumi, huru hara dan bencana alam lainnya. 
H. Pengolahan Limbah 
Limbah yang dihasilkan PT. X meliputi limbah B3 dan Non B3 yang 
diklasifikasikan lagi sesuai bentuknya, yaitu padat, cair, dan gas. Penanganan 
limbah di PT X telah dilakukan dengan baik. Limbah yang masih mempunyai nilai 
jual dikumpulkan untuk dijual. Limbah padat, cair, dan gas yang berbahaya diolah 
terlebih dahulu sebelum dibuang ke lingkungan. Jika hal ini tidak segera 
ditangani, maka lama-lama akan mencemari tempat dialirkannya limbah cair 
tersebut. Hal tersebut sesuai dengan Kepmen LH No. Kep 51 / MEN / LH / 
10/1995. 
I. Sistem Manajemen Lingkungan  
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PT X telah menunjukkan komitmennya untuk turut menjaga kelestarian 
lingkungan. Dengan menerapkan sistem manajemen lingkungan, diharapkan 
kegiatan produksi di PT X minim dari dampak negatif yang dapat menyebabkan 
rusaknya lingkungan hidup sekitar perusahaan. Sistem manajemen lingkungan 




















Berdasarkan hasil Praktek Kerja Lapangan yang telah dilakukan di PT X, 
maka secara umum aspek dalam bidang Hiperkes dan Keselamatan Kerja yang 
diterapkan di PT. X dapat disimpulkan sebagai berikut :  
1. Terdapat sumber-sumber faktor dan potensi bahaya di area kerja PT X. 
Identifikasi potensi bahaya dilakukan di setiap seksi produksi. Upaya yang 
dilakukan untuk mengatasi faktor dan potensi bahaya tersebut dengan pengaturan 
jam kerja dan jam istirahat, engginering control, APD dan lain-lain. 
2. PT. X telah memiliki komitmen yang cukup baik mengenai Implementasi Sistem 
Manajemen K3. Penerapan SMK3 ini tercermin dari adanya pembentukan 
organisasi seperti EHS, adanya kebijakan tertulis serta pelaksanaan komitmen 
terhadap keselamatan dan kesehatan kerja serta lingkungan hidup yang telah 
dibuat dan program-program mengenai K3 yang telah diselenggarakan. 
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3. Program-program K3 yang telah dilaksanakan meliputi kegiatan inspeksi (genba), 
audit SMK3, pembentukan P2K3, pelaksanaan 5K2S, P5M, dan pelatihan tenaga 
kerja yang telah rutin dilakukan di PT. X. 
4. PT. X sangat peduli akan lingkungan hidup hal ini dapat dilihat dari sistem 
pengelolahan lingkungan yang ramah lingkungan.  
5. Pelayanan kesehatan yang dilakukan di PT. X  meliputi : program pelayanan 
kesehatan, sarana dan fasilitas kesehatan, personil pelayanan kesehatan dan sistem 
rujukan ke rumah sakit. 
6. Dalam upaya pemenuhan gizi kerja PT. X menyediakan fasilitas kantin, menu 
makan, extra fooding serta pemeliharaan kantin dan peralatan makanan. 
Pemantauan dan pengawasan terhadap gizi kerja dilakukan secara serius melalui 
kegiatan audit katering yang dilaksanakan setiap 3 bulan sekali serta pemeriksaan 
makanan dan air minum. 
7. Dalam penerapannya PT. X juga memperhatikan masalah ergonomi yaitu  dengan 
menyediakan alat bantu berupa alat angkat-angkut bagi tenaga kerja, penyesuaian 
jam kerja dan sikap kerja yang bertujuan untuk mencapai efisiensi waktu dan 
tenaga sehingga dapat mendorong produktivitas perusahaan. 
8. PT. X sangat peduli terhadap keselamatan kerja tenaga kerjanya, baik 
keselamatan kerja di bidang kimia, mekanik, listrik maupun dalam bidang 
kebakaran. Upaya yang dilakukan PT X adalah baik dengan sistem eliminasi, 
substitusi, engineering control, administrasi kontrol maupun penggunaan APD.  
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9. Pemantauan terhadap Aspek Higene Perusahaan yang sasarannya adalah 
lingkungan, turut diperhatikan di PT. X yang diterapkan melalui pengukuran-
pengukuran lingkungan kerja seperti kebisingan, iklim kerja, penerangan dan 
sebagainya. 
10. Kesejahteraan tenaga kerja diperhatikan oleh PT. X melalui pemberian cuti, 
tunjangan, dan program-program kesejahteraan seperti pemberian kredit motor, 
jamsostek dan sebagainya. 
 
B. Saran 
1. Perlu adanya penanganan khusus mengenai ergonomi, misalnya dengan 
penilaian aspek-aspek ergonomi di setiap unit kerja secara berkala dan kontinyu 
kemudian dari hasil tersebut dapat dilakukan perbaikan, karena posisi kerja di 
PT X kebanyakan adalah dengan posisi berdiri sehingga lebih cepat merasa 
lelah yang pada akhirnya berpengaruh pada tingkat produktivitas.  
2. Dilakukan pengendalian kebisingan sesuai hirarki pengendalian bahaya. 
Diupayakan rekayasa engineering untuk mengurangi kebisingan yang ada di 
hampir seluruh area produksi. Selain itu dilakukan kontrol terhadap pemakaian 
APD ear plug karena banyak karyawan yang enggan memakai APD tersebut. 
Pemasangan pamflet tentang bahaya kebisingan juga sangat diperlukan untuk 
meningkatkan kesadaran karyawan akan kesehatan pendengaran. 
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3. Perlu pengendalian iklim kerja. Dapat dilakukan dengan pemasangan pendingin 
ruangan atau dengan evaluasi sistem ventilasi. 
4.  Dilakukan pemantauan kalori makanan catering secara periodik dan lebih detail 
untuk mengupayakan peningkatan welnesss karyawan. 
5. Dilakukan pemantauan kadar dan jenis debu  di sekitar area produksi, terutama 
di area produksi yang terdapat proses grinding dan di TPS scrap, karena 
dikhawatirkan terdapat debu Aluminium dari sisa scrap. 
6. Diadakan pemberian penghargaan atau reward terhadap unit kerja terkait 
dengan kepatuhan penggunaan APD, agar tenaga kerja lebih semangat lagi 















Bennet Silalahi dan Rumondang Silalahi, 1995. Manajemen Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja. Jakarta : Pustaka Binaman Pressinda 
Depnaker RI, 1994. Himpunan Peraturan Perundangan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja. Bandung : Iqra Media 
Depnakertrans RI, 2007. Himpunan Peraturan Perundangan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja. 
 
Depnakertrans RI, 2004. Pengawasan K3 Lingkungan Kerja. Jakarta. 
Menteri Tenaga Kerja, 1987. Peraturan Menteri Tenaga Kerja No.Per.04lMen/1987 
tentang Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3) Serta Tata 
Cara Penunjukan Ahli K3. Jakarta: Depnaker RI 
Menteri Tenaga Kerja RI, 1999. Keputusan Menteri Tenaga Kerja RI No.Per Kep 51 
/ MEN / 1999 tentang NAB Faktor Fisik di Tempat Kerja. Jakarta: Depnaker 
RI 
PT. Sucofindo, 1998. Penerapan Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja. Jakarta: Sucofindo 
Suma'mur, 1996. Higene Perusahaan Kesehatan dan Keselamatan Kerja. Jakarta: 
CV Haji Mas Agung 
 
Suma’mur P.K., 1996. Keselamatan dan Pencegahan Kecelakaan , CV. Gunung 
Agung, Jakarta. 
 109 
Sumardiyono, 1998. Petunjuk Praktikum. Surakarta : Program D3 Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja Universitas Sebelas Maret Surakarta 
 
Tarwaka, dkk, 2004. Ergonomi Untuk Keselamatan, Kesehatan Kerja dan 
Produktivitas, UNIBA PRESS, Surakarta. 
Zulmiar Yanri, Sri Harjani dan Muchamad Yusuf, 1999. Himpunan Peraturan 
Perundangan Kesehatan Kerja. Jakarat : PT. Citratama Bangun Mandiri 
 
